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石 世 炙 ，1942 年 出 生 ， 
出 身 于 铜 折 、 机 械 行业 世家 
(曾祖 父 、 和 爷爷 、 父 亲 )。1962 
年 继承 父 业 ， 从 事 农 机 、 机 
床 、 模 具 维 修 和 制造 。1972 
年 开始 设计 画图 ; 从 1981 年 
负责 设计 成 功 和 制造 了 “飞跃 
牌 12D3 ”电视 机 的 前 、 后 盖 
注塑 模具 后 ， 一 直 从 事 注塑 模 
具 设 计 。 前 后 担任 过 科 长 、 技 
术 部 长 、 副 厂 长 。 作 者 身 处 中 
国 注塑 模具 之 乡 一 一 宁波 ( 宁 
海 )， 从 事 机 械 、 注 塑 模具 行 
业 将 近 50 年 ; 在 有 关 模 具 的 
设计 、 制 造 、 管 理 等 方面 积累 
了 丰富 的 实践 经 验 。 著 有 《 注 
射 模 具 设 计 与 制造 300 问 》 和 
《 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 
比 图 例 》 两 本 书 ; 并 在 《 中 国 
模具 信息 》 杂 志 发 表 技 术 性 文 
章 8 篇 ; 与 同事 共同 申请 了 关 
于 “注塑 模具 动 定 模 双 向 螺旋 
脱 模 机 构 ” 的 发 明 专利 。 现 被 
“浙江 工商 学 院 ” 校 企 合作 的 
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波 方正 汽车 模具 有 限 公 司 ” 聘 
为 技术 顾问 。 
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机 械 制图 是 工程 技术 领域 的 专用 语言 ， 也 是 模具 专业 的 工程 语言 。 本 
书 内 容 既 有 系统 的 基础 理论 知识 ， 又 有 丰富 的 实例 。 在 阐述 机 械 制 图 国家 
标准 的 基础 上 ， 讲 解 注塑 模具 图 样 画 法 ， 书 中 有 大 量 图 样 的 正 误 对 比 。 

第 一 章 至 第 六 章 阐述 了 机 械 制 图 的 基础 知识 及 相关 国家 标准 ， 还 涉及 
视图 、 齐 视图 的 画 法 要 求 、 模 具 零 件 图 样 的 尺寸 标注 和 要 求 等 ;第 七 章 至 
第 十 章 装 配 图 的 画 法 要 求 ， 这 些 大 多 数 来 自 于 模具 企业 所 设计 的 图 样 。 作 
者 通过 分 类 筛选 作为 案例 ， 对 常见 的 错误 画 法 和 标注 进行 了 分 析 ， 并 给 出 
了 正确 画 法 ， 同 时 ,详细 讲解 了 注塑 模具 的 零件 图 和 装配 图 的 绘制 要 求 。 
本 书 能 帮助 读者 提升 模具 的 设计 水 平 ， 使 所 设计 的 图 样 质量 得 到 提高 。 

本 书 可 供 大 中 专 院 校 的 模具 专业 作为 学 习 机 械 制 图 和 注塑 模具 专业 课 
的 补充 教材 ， 同 时 也 可 作为 模具 企业 模具 设计 人 员 和 技术 工人 的 培训 教 
材 ， 还 可 作为 相关 专业 从 业 人 员 的 参考 用 书 。 
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机 械 制 图 是 工程 技术 领域 的 专用 语言 ， 是 专业 人 员 用 以 表达 产品 形状 、 结 构 、 要 求 
的 工具 。 作 为 “工业 之 母 ”的 模具 行业 也 离 不 开机 械 制图 。 模 具 图 样 是 模具 企业 的 技术 文 
件 ， 是 生产 、 检 验 和 验收 模具 的 重要 依据 。 模 具 企业 要 提 高 模具 质量 ， 实 行 模具 零件 化 
生产 ， 首 先 要 保证 模具 图 样 的 质量 。 因 此 ， 在 模具 的 设计 过 程 中 ， 图 样 的 画 法 、 尺 寸 标 
注 要 本 着 “规范 、 正 确 、 完 整 、 合 理 、 清 晰 ”的 原则 ,使 图 样 质量 达到 “标准 、 优 化 、 创 
新 、 高 效 ” 。 注 塑 模具 设计 图 样 包 含 的 内 容 多 ,涉及 面 广 ， 要 求 有 关 人 员 既 熟悉 机 械 制 
图 及 有 关 的 国家 标准 , 熟知 模具 结构 和 零件 的 制造 工艺 ， 又 能 熟练 应 用 AutoCAD、UG 
等 辅助 设计 软件 , 掌握 3D 转 2D 的 绘图 技巧 等 ， 尤 其 是 绘制 模具 装配 图 更 需要 具有 一 定 
的 绘图 水 平和 丰富 的 注塑 模具 知识 及 相关 的 实践 经 验 。 

模具 专业 学 生 能 否 画 好 模具 零件 图 样 和 模具 装配 图 是 对 其 专业 知识 和 能 力 的 考核 。 

作者 喘 处 中 国 宁波 (宁海 ) 一 一 注塑 模具 之 乡 ， 从 事 机 械 、 注 塑 模具 行业 将 近 50 年 ， 
至 今 仍 在 年 产值 3 亿 多 的 “宁波 方正 汽车 模具 公司 ”担任 技术 顾问 ， 对 目前 注塑 模具 的 设 
计 、 制 图 、 制 造 等 方面 的 情况 了 解 较 多 。 随 着 中 国 模具 工业 的 发 展 ， 出 口 模具 的 增多 ， 
模具 企业 需要 用 正确 、 规 范 的 图 样 与 国外 客户 进行 技术 交流 ， 同 时 为 企业 实现 零件 化 生 
产 提供 保障 。 因 此 ， 作 者 产生 了 以 自己 的 心得 和 经 验 来 编著 这 本 书 的 念头 ， 希 望 能 对 注 
塑 模具 设计 人 员 有 所 帮助 。 

本 书 第 一 章 至 第 六 章 ， 着 重 阐述 了 机 械 制 图 的 基础 知识 及 相关 国家 标准 ， 还 涉及 视 
图 、 剖 视图 的 规范 画 法 要 求 、 模 具 零 件 图 样 的 刻 才 标注 和 装配 图 绘制 要 求 等 ;第 七 章 、 
第 八 草 、 第 十 草 中 有 大 量 的 正 误 对 比 图 例 ， 这 些 图 例 多 数 来 日 于 模具 企业 所 设计 的 图 
样 ， 作 者 对 其 进行 了 分 类 筛选 ， 并 对 零件 图 和 装配 图 常见 画 法 的 错误 作 了 分 析 和 纠正 ， 
第 九 章 详细 描述 了 装配 图 的 画 法 要 求 。 

本 书 可 作为 注塑 模具 专业 大 、 中 专 学 生 学 习 用 书 ， 也 可 作为 注塑 模具 专业 的 机 械 制 
图 补充 教材 和 注塑 模具 设计 人 员 的 参考 用 书 。 

本 书 的 编写 得 到 了 高 级 工程 师 石 世 云 和 匈 生 的 支持 和 帮助 ， 在 此 表示 瑞 心 的 感谢 ! 

因 作者 水 平和 时 间 关 系 ， 书 中 难免 存在 不 当 之 处 ， 恳 切 希 望 各 位 专家 不 音 赐教 ， 敬 
请 同行 和 读者 批评 指正 。 
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第 一 章 


机 械 制 图 的 基本 规定 








机 械 制 图 是 工程 专用 语言 ， 它 是 传递 设计 意图 ， 准 确 表 达 设 计 思想 的 工具 。 为 了 使 图 样 
的 画 法 、 尺 寸 标注 、 技 术 要 求 及 使 用 的 符号 等 能 够 统一 ,便于 组 织 生产 、 管 理 和 技术 交流 ， 
国家 作出 了 统一 的 技术 规定 ， 这 就 是 国家 标准 。 机 械 制 图 图 样 的 国家 标准 有 《技术 制图 》 
与 《机 械 制 图 》， 它 们 是 绘制 模具 图 样 的 根本 依据 ， 是 从 事 设计 和 生产 的 各 部 门 都 必须 严格 
遵守 的 技术 标准 。 

机 械 制 图 也 是 模具 专业 的 基础 ， 模 具 企 业 要 依靠 模具 图 样 与 国内 外 客户 交流 、 沟 通 、 签 订 
技术 协议 ,依靠 图 样 生产 和 检验 模具 。 图 样 的 优 劣 首先 影响 着 能 否 承 接 订 单 ， 事实 上 也 决定 了 
模具 质量 。 因 此 ， 注 塑 模具 的 设计 人 员 要 关注 和 了 解 制 图 标准 化 动态 以 及 标准 化 管理 方面 的 有 
关 规 定 ， 要 求 对 机 械 制 图 的 国家 标准 非常 熟悉 。 本 章 将 重点 学 习 有 关机 械 制 图 的 基本 规定 。 


第 一 节 制图 标准 

















一 、 我 国 《 机 械 制 图 》 国 家 标准 的 现状 简介 
从 1993 年 起 ， 到 2003 年 底 为 止 , 我 国 参照 国际 标准 开始 修订 了 1985 年 实施 的 制图 标 
准 ，17 项 中 已 有 14 项 ( 见 表 1-1 标准 编号 前 有 “*” 者 ) 被 新 的 标准 取代 。 作 为 机 械 设计 
和 制造 者 及 教学 或 培训 人 员 要 关注 并 及 时 地 捕捉 标准 新 制 修订 信息 ， 查 用 现行 的 标准 ， 以 免 
用 了 废止 的 标准 。 
二 、1985 年 起 实施 的 关于 机 械 制 图 的 国家 标准 与 现行 国家 标准 对 照 ( 见 表 1-1 ) 
表 1-1 1985 年 起 实施 的 机 械 制 图 国家 标准 与 现行 国家 标准 对 照 表 











































































































1985 年 起 实施 的 国家 标准 汪 ee 
- = 现行 标准 编号 现行 标准 名 称 
分 类 标准 编号 
* GB/T4457. 1 一 1984 GB/T14689—2008 技术 制图 图 纸 幅 面 及 格式 
* GB/T4457. 2 一 1984 GBZT14690 一 1993 技术 制图 比例 
基 * GB/T4457. 3 一 1984 GBZT14691 一 1993 技术 制图 字体 
GB/T17450—1998 技术 制图 图 线 
规 * GB/T4457. 4 一 1984 
定 GB/T4457. 4 一 2002 机 械 制 图 图样 画 法 ”图 线 
GB/T17453—2005 技术 制图 图 样 画 法 “前 面 区 域 的 表示 法 
CB/T4457. 5—1984 一 
GB/T4457. 5 一 1984 机 械 制 图 章 面 符号 
GBZT17451 一 1998 技术 制图 图 样 画 法 “视图 
未 GB/T4458. 1 一 2002 机 械 制 图 图 样 画 法 “视图 
去 * GB/T4458. 1 一 1984 GB/T17452—1998 技术 制图 图 样 画 法 “” 痢 视 图 和 断面 氏 
CB/T4458. 6 一 2002 机 械 制 图 “图样 画 法 ， 章 视图 和 断面 区 
GB/T16675. 1 一 1996 技术 制图 简化 表示 法 第 1 部分: 图 样 画 法 





































































































“ 2， 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 
























































































































































( 续 ) 
1985 年 起 实施 的 国家 标准 
现行 标准 编号 现行 标准 名 称 
分 类 标准 编号 
一 GB/T4457. 2 一 2003 技术 制图 图样 画 法 ”指引 线 和 基准 线 的 基本 规定 
* GB/T4458. 2 一 1984 GB/T4458. 2 一 2003 机 械 制图 “装配 图 中 零 、 部 件 序 号 及 其 编排 方法 
基 GB/T4458. 3 一 1984 GB/T4458. 3 一 1984 机 械 制图 轴 测 图 
本 CGB/T4458. 4 一 2003 机 械 制图 “尺寸 注 法 
表 * GB/T4458. 4 一 1984 
示 GB/T16675. 2 一 1996 技术 制图 ”简化 表示 法 第 2 部 分 : 尺寸 注 法 
法 * GB/T4458. 5—1984 GB/T4458. 5 一 2003 机 械 制图 尺 才 公 差 与 配合 注 法 
一 GB/T15754—1995 技术 制图 ”圆锥 的 尺寸 和 公差 注 法 
* GB/T131—1983 GBZT131 一 2006 产品 几何 技术 规范 (GPS ) 技 术 产 品 文件 中 表面 结构 的 表示 法 
* GB/T4459. 1 一 1984 GB/T4459. 1 一 1995 机 械 制 图 ”螺纹 及 螺纹 紧 固件 表示 法 
* GB/T4459. 2—1984 GB/T4459. 2—2003 机 械 制图 ”齿轮 表示 法 
* GB/T4459. 3 一 1984 GB/T4459. 3 一 2000 机 械 制图 “ 花 键 表示 法 
表 * GB/T4459. 4 一 1984 GB/T4459. 4 一 2003 机 械 制 图 “弹簧 表示 法 
人 * GB/T4459. 5 一 1984 GB/T4459. 5 一 1999 机 械 制 图 中心 孔 表示 法 
一 GB/T4459. 7 一 1998 机 械 制 图 滚动 轴承 表示 法 
一 GB/T19096 一 2003 技术 制图 图 样 画 法 未 定义 形状 边 的 术语 和 注 法 
图 形 i a 
符号 GBZT4460 一 1984 GB/T4460—1984 机 械 制图 ”机构 运动 简 图 符号 











第 二 节 ”制图 的 图 线 型 式 及 应 用 


一 、 图 线 的 型 式 及 其 应 用 标准 
1. 技术 制图 的 基本 线 型 ( 见 表 1-2) 。 
2. 机 械 制图 的 线 型 及 其 应 用 ( 见 表 1-3) 。 
表 1-2 技术 制图 的 基本 线 型 (根据 GB/T17450 一 1998) 
























































代码 基本 线 型 名 称 
01 一 实 线 
02 5 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 虚线 
03 间隔 画 线 
04 ee 点 画 线 
05 一 Es 双 点 画 线 
06 有 ee 三 点 画 线 
07 点 线 
08 长 画 短 画 线 
09 长 画 双 短 画 线 
10 a 画 点 线 
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( 续 ) 
代码 基本 线 型 名 称 
11 双 画 单 点 线 
12 二 画 双 点 线 
13 | > 双 画 双 点 线 
14 画 三 点 线 
D3 二 二 一 双 面 三 点 线 
表 1-3 机 械 制图 的 线 型 及 其 应 用 (摘自 GB/T 4457. 4 一 2002 
序 | 代码 线 型 一 般 应 用 
细 实 线 ( 线 宽 0. 09mm) .1 过 渡 线 (图 1-1a) 
.2 尺寸 线 
.3 尺寸 界线 














.4 指引 线 和 基准 线 (图 1-2) 




















.5 剖面 线 




















.6 重合 断面 的 轮廓 线 (图 1-25) 

















.7 短 中 心 线 (图 1-3) 





.8 螺纹 牙 底线 





.9 尺寸 线 的 起 止 线 (图 1-4) 





1 01.1 . 10 表示 平面 的 对 角 线 

















.11 零件 成 形 前 的 弯 折 线 (图 1-1b) 








.12 江 








十 线 及 分 界线 (图 1-5) 











. 13 重复 要 素 表示 线 , 例如: 齿轮 的 齿 根 线 











. 14 锥 形 结构 的 基 面 位 置 线 (图 1-6) 



































.15 二 片 结构 位 置 线 ， 例 如 : 变 压 带 钱 钢 片 (图 177) 





.16 辅助 线 (图 1-8) 








. 17 不 连续 同一 表面 连 线 


























. 18 成 规律 分 布 的 相同 要 素 连 线 (图 1-9) 








. 19 网 格 线 (图 1-10) 





波浪 线 ( 线 宽 0.09 
g WR .20 断裂 处 边界 线 ， 视 图 与 前 视图 的 分 界线 (图 1.16) 








3 双 折线 .21 断裂 处 边界 线 ; 视图 与 前 视图 的 分 界线 (图 1-21) 
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代码 线 型 一 般 应 用 





.1 可 见 轮廓 线 





.2 相 贯 线 





.3 螺纹 牙 顶 线 





GE 粗 实 线 ( 线 宽 0.30~0.35mm ) .4 螺纹 长 度 终止 线 





.5 齿 顶 加 ( 线 ) 











.6 表格 图 、 流 程 图 中 的 主要 表示 线 (图 1-10) 








.7 模样 分 型 线 (图 1-11) 








.8 剖 切 符号 用 线 (图 1-12) 





细 虚 线 ( 线 宽 0.13mm ) eo 
02.1 .1 不 可 见 轮 廓 线 











02.2 往 虚 4 .1 允许 表面 处 理 的 表示 线 (图 1-19) 


























.1 轴线 





.2 对 称 中 心 线 








.4 孔 系 分 布 的 中 心 线 (图 1-13 ) 





.5 剖 切 线 (图 1-14、 图 1-25) 








04.2 .1 限定 范围 表示 线 (图 1-15) 








— 


. 工 相 邻 辅助 零件 的 轮廓 线 (图 1-16) 














.2 可 动 零件 的 极限 位 置 轮 廊 线 (图 1-25 ) 





.3 成 形 前 轮廓 线 (图 1-17) 























.4 剖 切 面前 的 结构 轮廓 线 (图 1-18) 
05.1 细 双 点 画 线 .5 轨迹 线 (图 1.20、 图 1.25) 











.6 毛坯 图 中 制 成 品 的 轮廓 线 (图 1-22) 





.7 特定 区 域 线 (图 1-23) 














.8 工艺 用 结构 的 轮廓 线 (图 1-24) 














.9 中 断 线 (图 1-9) 

. GBZI4457. 4 一 2002 的 表 1 中 列 出 了 52 种 应 用 场合 ， 本 表 选 编 了 其 中 的 46 种 ， 其 余 6 种 因 不 常用 而 未 编 入 。 
代码 中 的 前 两 位 表示 基本 线 型 ， 最 后 一 位 表示 线 宽 种 类 ， 其 中 “1” 表 示 “ 细 ”,“2” 表 示 “ 粗 ”。 

. 第 2、 第 3 种 线 型 ， 即 波浪 线 和 双 折 线 ， 在 同一 张 图 样 中 一 般 采 用 一 种 。 
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图 1-1 过 渡 线 和 弯 折 线 图 1-2 指引 线 和 基准 线 
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01.1 lp J 
01.1 
图 1-3 短 中 心 线 图 14 尺寸 线 的 起 止 线 图 1-5 范围 线 和 分 界线 
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图 1.6 锥 形 结构 的 基 面 位 置 线 I rt 图 1.8 辅助 线 
位 置 线 
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01.2 
图 1.9 ”成 规律 分 布 的 相同 要 素 连 线 图 1.10 表格 图 、 流 程 图 中 的 主要 表示 线 和 网 格 线 








01.2 


注 : 图 形 外 左右 两 侧 的 符号 为 起 模 斜 度 符号 。 
图 1-11 模样 分 型 线 


“6. 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 
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图 1-12” 谢 切 符号 用 线 图 1-13 孔 系 分 布 的 中 心 线 









































04.2 
图 1-14 齐 切 线 图 1-15 ”限定 范围 表示 线 
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05.1 | ) 
5 05.1 
1 Ear 
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4| 
和 9 1.16。 相 邻 辅助 夫 ee 
图 1-16 相 部 畏 助 图 1.17 ”成形 前 轮廓 线 图 1.18， 剖 切 面前 的 结构 轮廓 线 


件 的 轮廓 线 




















图 1-19 允许 表面 处 理 的 表示 线 图 1-20 ”轨迹 线 


i fam 全 
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图 121 断裂 处 边界 线 及 视图 与 剖 视 图 的 分 界线 图 1-22 ”毛坯 图 中 制 成 品 的 轮廓 线 
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图 1-23 ”特定 区 域 线 图 1-24 工艺 用 结构 的 轮廓 线 
极限 位 置 的 假 
不 可 见 轮廓 线 想 投影 轮廓 线 ”重合 断面 图 的 轮廓 线 轨迹 线 对 称 中 心 线 ”断裂 处 的 分 界线 
细 虚 线 细 双 点 画 线 细 实 线 细 双 点 画 线 一 细 点 画 线 波浪 线 
人 
~ 的 尺寸 线 
可 见 轮廓 线 vy 4 yf 细 实 线 
粗 实 线 / 
人 
人 J 3 
| 纠 盆 
轴线 本 -- 
细 点 画 线 
断裂 处 的 边界 线 \ 中 心 线 相 邻 辅助 零件 的 轮廓 线 
双 折线 细 点 画 线 细 双 点 画 线 
图 1-25 图 线 的 应 用 





二 、 新 旧 标 准 中 的 图 线 应 用 几 点 对 比 及 说 明 


1. 新 旧 标 准 中 的 几 上 点 不 同 的 规定 





1) 新 增加 了 粗 虚 线 ( NO. 02.2) 的 线 型 ， 机 械 制图 的 线 型 在 GBAT4457.4 - 1984 的 标 
准 基础 上 增加 到 9 种 , 见 表 1-3 。 粗 虚线 用 于 允许 表面 处 理 的 表示 线 。 
2) 变更 了 部 分 线 型 的 名 称 ， 增 加 了 粗 虚线 后 ， 用 于 表示 不 可 见 轮廓 线 的 虚线 也 相应 地 
改称 为 细 虚 线 。 除 由 基本 线 型 派生 出 来 的 波浪 线 和 双 折 线 保 持原 有 名 称 未 变更 外 ， 其 余 7 种 
线 型 的 名 称 均 是 在 基本 线 型 ( 表 1-2) 的 名 称 前 加 上 “ 粗 ” 或 “ 细 ” 而 命名 的 。 
3) GB AT 4457. 4 一 2002 明确 了 图 线 宽 度 的 分 组 和 粗细 图 线 间 的 比例 。 根 据 国 际 标准 的 
最 新 规定 ， 我 国 于 1998 年 发 布 的 GB/T 17450 中 改变 了 GB/AT 4457. 4 一 1984 的 规定 。GB/T 











17450 将 图 线 分 为 粗 线 、 中 粗 线 和 细 线 三 种 ， 它 们 之 间 的 宽度 比率 为 4:2:1。 需 要 注意 的 是 ， 











这 是 对 各 种 专业 制图 中 图 线 宽 度 比 率 的 总 规定 。GBZT 4457. 4 一 2002 则 明确 规定 ， 在 机 械 图 
样 中 采用 粗细 两 种 线 宽 ， 它 们 之 间 的 比率 为 2:1， 即 只 取 相 邻 两 个 档次 的 线 宽 比 率 ， 粗 线 也 
不 再 区 分 “ 粗 ” 和 “中 粗 ”。 图 线 宽度 代号 也 由 “4 改 为 国际 上 通用 的 dg。 这 样 ， 当 粗 线 的 宽 


度 为 4 时 ， 细 线 的 宽度 应 为 dv[2。 





4) 在 图 线 宽 度 的 数 系 中 增加 了 0. 13mm 的 线 宽 尺寸 ， 使 线 宽 数 系 由 原来 的 8 种 





首 加 为 


9 种 ， 即 . 0.13mm, 0.18mm, 0.25mm, 0.35mm, 0.5mm, 0.7mm, 1mm, 1.4mm, 2mm, 


“8. 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





5) 过 渡 线 由 用 粗 实 线 表示 改 为 用 细 实 线 表示 (图 1-1 a)。 

6) GB/AT 4457. 4 一 2002 中 则 明确 规定 了 前 切 符号 的 线 型 为 粗 实 线 。 

7) 明确 规定 了 模样 分 型 线 用 粗 实 线 表 示 。 模 样 分 型 线 是 指 借助 模型 、 模 具 制 作 的 铸造 
及 锻造 件 上 的 分 型 线 。 图 1-11 是 这 类 零件 的 画 法 实例 。 

8) 轨迹 线 由 细 点 画 线 改 为 细 双 点 画 线 ， 如 图 1-20 所 示 。 

2. 关于 线 型 的 画 法 及 选用 的 几 点 说 明 

(1) 粗 虚 线 与 粗 点 画 线 的 选用 这 两 种 粗 线 都 是 用 来 指示 零件 上 的 某 一 部 分 有 特殊 要 
求 。 但 是 ， 它 们 的 应 用 场合 却 不 尽 相 同 。 由 表 1-3 及 图 1-19 可 以 看 出 ， 粗 虚线 专门 用 于 指示 
该 表面 有 表面 处 理 要 求 ， 如 : 镀 ( 涂 ) 覆 、 化 学 处 理 和 冷 作 硬化 处 理 。 它 的 应 用 场合 十 分 
明确 。 根 据 有 关 标 准 ， 粗 点 画 线 的 应 用 常见 于 以 下 场合 : 

1) 限定 局 部 热处理 的 范围 ， 如 图 1-15 所 示 。 

2) 限定 不 镀 〈 涂 ) 窗 范 围 ， 如 图 1-26 所 示 。 

3) 限定 形 位 公差 的 被 测 要素 和 基准 要 素 的 范围 ， 如 图 1-27 所 示 。 
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图 1-26 ”限定 不 镀 覆 范围 图 1-27 ”限定 被 测 、 基 准 要 素 范 围 


(2) 关于 双 折 线 的 画 法 “在 我 国 ， 表 示 断 裂 处 边界 双 折 线 的 画 法 有 过 几 次 变动 ， 如 图 1- 
28 所 示 ， 图 中 ， 图 1-28a (1974 年 标准 ) 和 图 1-28b (1984 年 标准 ) 的 画 法 已 经 废止 ，1998 
年 发 布 的 《技术 制图 图 线 》(GBZT 17450) 、《 机 械 工程 CAD 制图 规则 》( GB/T 14665 ) 
及 2002 年 发 布 的 《机 械 制 图 图 线 》 (GB/T 4457.4) 中 均 明 确 规定 了 双 折 线 应 按 图 1-28c 
的 现行 画 法 。 图 1-28c 所 示 的 画 法 是 国际 上 通用 的 画 法 。 








(7.54) 








图 1-28 双 折 线 的 画 法 

(3) 相 邻 辅助 零件 的 线 型 及 画 法 “ 相 邻 辅助 零件 是 指 不 属于 某 一 零 、 部 件 ， 但 装配 后 与 
该 零 部 件 相 邻 的 某 一 零件 。 绘 图 时 ， 相 邻 辅助 零件 的 轮廓 线 用 细 双 点 画 线 表示 ， 如 图 1-16 
所 示 。 这 种 画 法 应 注意 以 下 三 点 : 

1) 表示 相 邻 辅助 零件 采用 断裂 面 法 时 ， 断 橡 边界 的 波浪 线 仍 应 连续 面 出 ， 不 得 画 成 
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“ 细 双 点 画 波 浪 线 ”， 机 械 制图 用 的 9 种 线 型 中 没有 该 种 线 型 。 

2) 相 邻 辅助 零件 的 剖面 区 域 不 画 剖 面 线 。 

3) 零 部 件 的 视图 与 相 邻 的 辅助 零件 重合 时， 其 重合 部 分 的 视图 画 法 不 受 影响 。 

(4) 断裂 处 边界 线 的 线 型 选用 ”断裂 画 法 通常 可 分 为 单 边 断 裂 ( 见 图 1-12 所 示 的 右 端 ) 
和 中 间断 裂 ( 见 图 1-21) 绘制 断裂 处 的 边界 线 有 三 种 线 型 可 供 选用 ， 即 : 波浪 线 、 双 折线 、 
细 双 点 画 线 。 选 用 时 ， 应 根据 机 件 的 具体 结构 ， 兼 考虑 绘图 方便 等 因素 来 选取 。 

各 种 断裂 边界 的 线 型 选用 如 下 : 

1) 中 断 处 的 边界 线 : 这 是 指 为 缩短 网 形 而 断 去 中 间 部 分 的 断裂 边界 。 这 种 画 法 适用 于 
沿 长 度 方向 的 形状 一 致 或 按 一 定 规律 变化 的 较 长 机 件 。 一 般 来 说 ， 可 供 断 裂 边 界 选用 的 三 种 
线 型 均 可 作为 中 断 处 的 边界 线 ， 如 图 1-29 所 示 。 但 是 ， 当 遇 有 图 形 的 周边 采用 细 实 线 相连 
的 简化 画 法 时 ， 显 然 就 不 宜 将 波浪 线 作为 中 断 处 边界 线 ， 如 图 1-30 所 示 。 


由 ba 毕 坪 - 
9 
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图 1-29 ”中断 处 的 三 种 画 法 图 1-30 ”中断 处 画 法 的 正 与 误 


这 里 还 要 强调 指出 的 是 ， 细 双 点 画 线 必须 成 对 地 使 用 ， 不 得 单线 使 用 ， 即 只 能 用 于 中 断 
处 的 边界 线 。 

2) 单 边 断裂 的 边界 线 : 单 边 断裂 是 指 只 画 出 断裂 后 剩 下 的 部 分 ， 未 画 出 断 去 的 另 一 部 
分 的 情况 。 此 时 的 断裂 边界 只 能 采用 波浪 线 或 双 折 线 ， 如 图 1-12、 图 1-16 、 图 1-24 所 示 。 
这 种 情况 不 得 以 细 双 点 画 线 作为 断裂 处 边界 线 。 

3) 木材 和 圆柱 体 的 断裂 边界 线 ， GB/T 4457. 4 一 1984 中 规定 ， 木 材 和 圆柱 体 的 断裂 处 
可 用 波浪 线 表示 ， 也 可 采用 图 1-31 所 示 的 特殊 画 法 。 人 允许 用 波浪 线 或 双 折 线 表示 其 断裂 处 
边界 ; 当 其 断裂 处 为 中 断 处 时 ， 则 改 用 波浪 线 、 双 折线 或 细 双 点 画 线 表示 断裂 边界 也 都 是 允 


许 的 。 
了 y 2 
i 
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图 1-31 木材 和 圆柱 体 断裂 处 的 特殊 画 法 
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第 三 节 ”标题 栏 和 明细 栏 


一 、 标 题 栏 
1. 标题 栏 的 格式 和 尺寸 ( 见 图 1-32) 


180 
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图 1-32 标题 栏 的 格式 
2. 标题 栏 的 方位 和 看 图 方向 ( 见 图 1-33) 
1) 按 标 题 栏 方向 看 图 (图 1-33)， 即 以 标题 栏 中 的 文字 方向 为 看 图 方向 。 
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a) b) 9) 











图 1-33 ”看 图 方向 标题 栏 的 方位 (1) 图 1-34 看 图 方向 标题 栏 的 方位 (2) 


2) GB/T14689 一 2008 除了 规定 按 标题 栏 方向 看 图 ， 还 规定 可 以 按 方向 符号 指示 的 方向 
看 图 (图 1-34) ， 即 令 画 在 对 中 符号 上 的 等 边 三 角形 ( 即 方向 符号 ) 位 于 图 纸 下 边 后 看 图 。 

3) 图 1-35 是 将 A4 图 纸 横 放 后 绘制 的 轴 的 零件 图 。 此 时 必须 如 图 画 出 方向 符号 ， 且 使 
带 方 向 符号 的 装订 边 置 于 下 边 后 横 放 看 图 ， 而 不 应 按 标题 栏 中 文字 方向 竖 放 后 看 网 。 

4) 标题 栏 的 基本 要 求 、 内 容 、 尺 寸 和 格式 应 遵守 国家 标准 : GBZT10609. 1 一 2008 《 技 
术 制 图 标题 栏 》。 

5) 标题 栏 中 的 字体 ， 除 签名 外 ， 标 题 栏 其 他 内 容 的 字体 均 应 符合 GB/T14691 一 1993 
《技术 制图 “字体 》 的 规定 。 标 题 栏 的 图 框 不 能 任意 缩小 或 放大 ， 如 图 1-32 所 示 。 
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图 1-35 A4 图 纸 横 放 的 看 图 实例 





二 、 了 明细 栏 
明细 栏 按 GB/T10609. 2 一 2009 《技术 制图 明细 栏 》 要 求 的 格式 填写 ， 如 图 1-36 所 
示 。 

















(标题 栏 ) 





图 1-36 明细 栏 的 格式 


第 四 节 比例 


一 、 比 例 的 概念 及 其 分 类 (GB/T14690 一 1993) 
比例 术语 和 定义 见 表 1-4。 


“ 12 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





表 1-4 比例 术语 和 定义 




















术 语 定 义 
比例 图 中 图 形 与 其 实物 相应 要 素 的 线性 尺寸 之 比 

原 值 比例 比值 为 1 的 比例 ， 即 1:1 

放大 比例 比值 大 于 1 的 比例 ， 如 2:1 等 

缩小 比例 比值 小 于 1 的 比例 ， 如 1:2 等 








二 、 比 例 的 标注 方法 
机 械 图 样 所 采用 的 比例 ， 一 般 注 写 在 标题 栏 的 栏目 中 ， 必 要 时 可 在 视图 上 方 标注 该 图 所 
采用 的 与 标题 栏 中 注 写 不 同 的 比例 。GBZT 14690 中 给 出 了 标注 示例 : 
I A 
2:1 -1:100 
这 两 个 示例 标注 于 图 形 上 方 时 ,说 明 该 图 形 采用 的 比例 与 标题 栏 中 注 写 的 大 多 数 图 形 采 
用 的 比例 不 一 ， 前 者 用 于 局 部 放大 视图 ， 后 者 用 于 剖 视 图 或 断面 图 。 无 论 零件 图 还 是 装配 图 
的 标题 中 均 应 标注 比例 。 
三 、 比 例 的 选用 
比例 的 选择 一 般 应 与 图 样 幅 面 的 选择 同时 考虑 。 选 用 时 通常 应 考虑 以 下 方面 的 因素 : 
1) 应 以 能 充分 而 清晰 地 表达 机 件 的 结构 形状 又 能 合理 利用 图 纸 幅 面 为 基本 原则 。 
2) 在 满足 上 述 基 本 原则 的 前 提 下 ， 所 选用 的 比例 应 有 利于 采用 较 小 基本 幅面 的 图 样 。 
3) 在 表达 清晰 、 能 合理 利用 图 纸 幅面 的 前 提 下 ， 应 根据 具体 机 件 的 尺寸 大 小 和 结构 形 
状 的 复杂 程度 选择 比例 。 若 条 件 允 许 ， 可 优先 选用 原 值 比例 1: 1。 
4) 比例 和 幅面 的 选择 应 考虑 图 样 的 应 用 场合 ， 例 如 ， 绘 制 机 械 加 工 工 艺 规 程 中 的 工序 
简 图 时 ， 一 般 选 用 比值 较 小 的 比例 。 
5) 比例 选用 和 人 允许 采用 的 比例 系列 见 表 1-5。 
表 1-5 比例 选用 和 允许 采用 的 比例 系列 























加 原 值 比 侦 1:1 
oo 放大 比 侦 5 
缩小 比 侦 1:2 1:5 1:10 1:2x10° 1:5x10”* 1:1x10" 
a 放大 比 侦 4:1 2,5:1 4x10":1 2,5x10™1 
二 直 二 闪 1:1.5 1:2.5 1:3 1:4 1:6 1:1.5x10" 
1:2.5x10”" 1:3x10” 1:4x10” 1:6x10" 
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一 、 图 纸 幅面 和 格式 

(1) 图 纸 幅 面 尺 寸 ， 见 表 1-6。 

(2) 注塑 模具 图 纸 采 用 留 装 订 边 的 图 纸 格式 ， 见 表 1-7。 

(3) 对 较 大 幅面 的 图 纸 或 较 复杂 的 图 样 ， 需 指明 某 部 分 要 修改 时 ， 应 用 分 区 代号 说 明 。 
图 幅 分 区 和 对 中 符号 见 表 1-8。 
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表 1-6 图 纸 幅 面 尺寸 (单位 : mm) 
幅面 代号 A0 Al A2 A3 A4 
BxL 841 x 1189 594 x 841 420 x 594 297 x 420 210 x297 








注 : 在 CAD 绘图 中 对 图 纸 有 加 长 加 宽 的 要 求 时 ， 应 按 基本 幅面 的 短 边 (B) 成 整数 倍增 加 。 
表 1-7 图 纸 格 式 和 尺寸 





























图 框 线 

























































































_ L 

基本 幅面 边框 尺寸 A0 Al A2 A3 A4 
e 20 10 
c 10 5 
a 25 



































加 长 幅面 的 边框 尺寸 ， 按 所 选用 的 基本 幅面 大 一 号 的 边框 尺寸 确定 。 例 如 : A2 x3 的 边 
加 长 幅面 边框 尺寸 框 尺寸 按 Al 的 边框 尺寸 确定 ， 即 e 为 20 (或 c 为 10); 而 A3 x4 的 边框 尺寸 按 A2 的 边框 
尺寸 确定 ， 即 e 为 10 (或 c 为 10) 






























































注 : 图 框 线 用 粗 实 线 绘制 。 
表 1-8 图 幅 分 区 和 对 中 符号 















































对 较 大 幅面 的 图 纸 或 较 复杂 的 图 样 ， 需 指明 某 部 分 要 修改 时 ， 应 用 分 区 代号 说 明 
图 幅 分 区 对 中 符号 
1 2 3 4 
需要 1 2 3 4 5 6 
分 区 及 
采用 对 
中 符号 
的 图 幅 
ee 字体 


1) 工程 字 或 宋体 。 同 一 张 图 样 字体 要 求 统一 。 
2) 字体 大 小 : 图 幅 A0、Al 的 字体 大 小 采用 5 号 ， 图 幅 A2 、A3 、A4 的 字体 大 小 采用 
3.5 号 (A4 图 幅 ， 在 图 样 较为 复杂 和 尺寸 标注 又 多 的 情况 下 ， 字 体 显 得 太 大 时 ， 可 采用 2.5 
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号 )。 
3) CAD 制图 中 字 距 、 行 距 等 的 最 小 值 见 表 1-9 。 
表 1-9 CAD 制图 中 字 距 、 行 距 等 的 最 小 值 (单位 : mm) 
字 体 最 小 值 
字 距 1.5 
汉字 行距 
间隔 线 或 基准 线 与 汉字 的 间距 1 
字符 0.5 
拉丁 字母 、 阿 拉 伯 数字 、 希 | 词 距 1.5 
腊 字 母 、 罗 马 数字 行距 
间隔 线 或 基准 线 与 字母 、 数 字 的 间距 1 














注 : 当 汉 字 与 字母 、 数 字 混 合 使 用 时 ， 字 体 的 最 小 字 距 、 行 距 等 应 根据 汉字 的 规定 使 用 。 

三 、 图 样 的 图 框 、 比 例 、 字 体 、 尺 寸 数值 、 打 印 方法 之 间 的 关系 

1) 按 1:1 打印: 图 框 不 变 ， 图 形 不 变 ， 字 体 大 小 不 变 。 

2) 图 框 不 变 ， 当 把 图 样 比例 缩小 或 放大 时 ， 打 印 好 图 样 的 字体 大 小 不 变 ， 图样 上 的 标 
注 尺 寸 要 按 原 值 标 注 ， 标 题 栏 内 的 比例 要 按 图 样 缩放 相应 的 比例 标注 。 一 般 用 这 种 方法 打 
印 











O 





3) 图 形 不 变 ， 图 框 放 大 或 缩小 ， 如 A4 图 框 放 大 比例 2: 1 时， 打印 时 仍 用 A4 图 幅 ， 这 
样 图 形 、 字 体 、 比 例 都 会 缩小 一 半 ， 标 题 栏 内 的 比例 为 1:2。 字 体 大 小 与 图 框 的 缩放 成 反 
比 ， 尺 寸 标注 原 值 不 变 ， 标 题 栏 内 的 比例 要 按 打 印 时 缩放 的 比例 相应 标注 。 注 意 : 当 图 框 缩 
放 时 ， 字 体 要 随 着 图 框 同时 缩放 。 
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为 了 能 够 真实 而 完整 地 反映 机 件 的 形状 ， 采 用 标准 的 图 样 画 法 ,绘制 出 机 件 的 多 面 正 投 
影 图形 称 为 视图 。 绘 制 机 械 图 样 时 ， 应 首先 考虑 看 图 方便 ,根据 机 件 的 结构 特点 选用 适当 的 
表达 方法 ， 在 完整 清晰 地 表达 机 件 各 部 分 形状 及 结构 的 前 提 下 力求 制图 简便 。 

本 音 将 学 习 四 种 视图 (基本 视图 、 向 视图 、 局 部 视图 、 和 斜视 图 ) 及 其 训 视 图 、 断 面 图 、 
简化 画 法 要 求 。 
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一 、 机 械 制 图 的 投影 原理 

投射 线 与 投影 面 垂直 的 平行 投影 法 叫做 正 投影 法 。 正 投影 法 的 基本 性 质 是 真实 性 、 积 聚 
性 、 类 似 性 。 

1. 真实 性 

物体 上 平行 于 投影 面 的 平面 (P), 其 投影 反映 实 形 ; 平行 于 投影 面 的 直线 (4B) 的 投 
影 反 映 实 长 ， 如 图 2-1a 所 示 。 

2. 积聚 性 

物体 上 垂直 于 投影 面 的 平面 (0)， 其 投影 积聚 成 一 条 直线 ， 垂 直 于 投影 面 的 直线 
(CD) 的 投影 积聚 成 一 点 ， 如 图 2-1b 所 示 。 

3. 类 似 性 

物体 上 倾斜 于 投影 面 的 平面 (R) ， 其 投影 是 原 图 形 的 类 似 形 (类 似 形 是 指 两 图 形 相应 
线段 间 保 持 定 比 关系 ， 即 边 数 、 平 行 关 系 、 凹 凸 关 系 不 变 ) ; 倾斜 于 投影 面 的 直线 (EF) 的 
投影 比 实 长 得， 如 图 2-le 所 示 。 














图 2-1 正 投影 法 的 基本 特性 
二 、 三 个 基本 视图 关系 及 投影 规律 
通常 用 三 视图 来 表达 机 件 的 形状 ， 这 三 个 基本 视图 是 主 视图 、 俯 视图 、 左 视图 。 而 这 三 

个 基本 视图 的 关系 是 : 主 、 俯 视图 长 对 正 ;， 主 、 左 视图 高 平 齐 ; 人 以、 左 视图 宽 相 和 等。 简称: 

“长 对 正 、 高 平 齐 、 宽 相等 ”"， 如 图 2-2 所 示 ， 这 就 是 三 视图 的 投影 规律 。 对 于 机 械 零 件 都 是 
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如 此 ， 这 是 画图 和 看 图 的 法 则 。 
俯视 方向 





A es YA 
左 视 方向 主 视 方向 


图 2-2 三 视图 间 的 位 置 和 尺寸 天 系 





三 、 四 种 基本 视图 

GBZT17451 一 1998 将 视图 分 为 : 基本 视图 、 向 视图 、 局 部 视图 、 和 斜视 图 四 种 。 

1. 基本 视图 

1) 将 机 件 向 六 个 基本 投影 面 (前 、 后 、 左 、 右 、 上 、 下 ) 投射 所 得 的 视图 称 为 六 个 基 
本 视图 ， 如 图 2-3 所 示 。 

2) 六 个 基本 视图 的 名 称 分 别 有 主 视图 、 俯 视图 、 左 视图 、 右 视图 、 佩 视图 、 后 视图 。 

3) 六 个 基本 视图 的 配置 关系 , 按 国家 标准 规定 的 六 个 基本 视图 布局 如 图 2-3 所 示 。 


ll 


aedle 


图 2-3 第 一 角 夯 法 用 六 个 基本 视图 

说 明 : 采用 以 毫米 (mm) 作为 线 型 尺寸 的 基本 尺寸 单位 ， 在 图 样 上 不 标注 尺寸 单位 (mm) 的 名 称 ， 
如 采用 其 他 单位 ， 则 必须 注 明 ， 如 微米 (pm)。 

2. 向 视图 

1) 允许 自由 配置 的 视图 ， 应 在 问 视 图 上 方 用 大 写 拉 丁字 母 标 注 ， 在 相应 视图 附近 用 第 
头 指明 投射 方向 ， 并 在 上 方 标注 同样 的 字母 ， 如 图 24 所 示 。 

2) 自由 配置 向 视图 并 非 完 全 自由 ， 有 三 个 不 能 

Q 不 能 倾斜 地 投射 ， 应 正 射 。 

@ 不 能 仅 画 一 部 分 的 向 视 网 ， 应 画 出 完整 图 形 。 

G@) 不 能 旋转 配置 (是 移 位 配置 的 ) 。 

3. 局 部 视图 的 配置 、 画 法 和 标注 

1) 局 部 视图 的 定义 : 将 机 件 的 某 一 部 分 向 基本 投影 面 投射 所 得 的 视图 。 

2) 局 部 视图 的 配置 , 画 局 部 视图 时 一 般 在 局 部 视图 上 方 用 字母 标 出 视图 的 名 称 ， 如 图 
2-5b 所 示 ， 在 相应 视图 的 附近 用 箭头 指明 投 时 区 方向 ， 并 在 上 方 标注 同样 的 字母 ， 如 图 2-5a 
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一 














图 24 ”向 视图 及 向 视 配 置 法 


所 示 。 CC B 
3) 局 部 视图 的 标注 ; 在 图 2.6 中 ， 当 局 部 视图 按 投影 3 号 | 时 由 
系 配置 ， 中 间 又 没有 其 他 图 形 隔 开 时 ， 可 省 略 标注 。 | 
[| 
a) b) 


4) 局 部 视图 的 画 法 

QD 局 部 视图 的 断裂 处 边界 线 应 以 波浪 线 表 示 ， 如 图 2-5b 
所 示 。 波 浪 线 不 能 超出 物体 轮廓 线 ， 如 图 2-5b 所 示 。 当 所 示 图 2-5 局 部 视图 的 配置 及 标注 
结构 完整 时 ， 且 外 轮廓 又 为 封闭 图 形 时 ， 则 波浪 线 可 以 省 略 ， 应 将 图 形 完 整 画 出 ， 如 图 2-5b 


A 
BS 攀 轨 


图 2-6 局 部 剖 视图 的 断裂 边界 
@ 局 部 剖 视 图 中 的 断裂 边界 线 ， 无 论 是 在 视图 中 画 出 的 局 部 剖 视 图 ， 还 是 单独 画 出 的 
局 部 剖 视 图 其 边界 线 既 可 画 成 波浪 线 ， 也 可 画 成 双 折 线 ， 如 图 2-6a、b 所 示 ， 但 不 得 画 成 细 
双 点 画 线 ( 见 图 2-6c)。 
@) 按 第 三 角 画 法 配置 的 视图 ， 需 在 表示 局 部 结构 的 附近 ， 局 部 视图 与 相应 视图 之 间 必 
须 用 细 点 画 线 (或 细 实 线 ) 将 两 者 相连 ， 如 图 27、 图 2-8 所 示 。 不 对 称 结构 的 图 例 可 按 第 
三 角 画 法 配置 局 部 视图 。 

















图 2-7 局 部 视图 按 第 三 角 画 法 配置 (1) 图 2-8 局 部 视图 按 第 三 角 夯 法 配置 (2) 
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@ 当 图 形 对 称 (镜像 零件 ) 时 ， 可 用 局 部 视图 表示 ; 
人 允许 只 画 一 半 的 图 形 ， 对 称 线 的 两 端 需 各 画 两 条 平行 的 细 
实 线 ， 如 图 2-9a 所 示 。 当 图 形 具有 上 下 左右 均匀 对 称 时 ， 3 
可 只 画 完整 的 1/4,， 上 下 、 左 右 两 条 对 称 线 的 两 端 均 需 各 面 7 
两 条 平行 的 细 实 线 ， 如 图 2-9b 所 示 。 | 

加 局 部 放大 图 (CB/T4458.1 一 2002) 。 将 机 件 的 部 。 四 ?9 避 称 机 件 的 局 部 视图 
分 结构 用 大 于 原 图 形 所 采用 的 比例 画 出 的 图 形 称 为 局 部 放大 图 。 

当 按 一 定 比 例 画 出 机 件 的 视图 时 ， 其 上 的 细小 结构 常常 会 表达 不 清 ， 且 难以 标注 尺寸 ， 
此 时 可 局 部 地 另行 画 出 这 些 结构 的 放大 图 (在 局 部 放大 图 表达 完整 的 前 提 下 ， 人 允许 在 原 视 
图 中 简化 被 放大 的 图 形 ) ， 如 图 2-10 所 示 。 局 部 放大 图 应 尽量 配置 在 被 放大 部 位 的 附近 。 应 
用 细 实 线圈 出 被 放大 部 位 (也 可 用 波浪 线 或 双 折 线 为 边界 线 ) ， 如 图 2-10 所 示 。 当 同一 机 件 
上 有 几 处 被 放大 时 ， 应 用 罗马 数字 编号 ， 并 在 局 部 放大 图 上 方 标注 出 相应 的 罗马 数字 和 所 采 
用 的 比例 。 























图 2-10 局 部 放大 图 
4. 斜视 图 的 配置 、 画 法 和 标注 
1) 和 斜视 图 的 定义 : 机 件 向 不 平行 于 任何 基本 投影 面 的 平面 投影 所 得 的 视图 即 斜 视图 。 
2) 画 斜 视图 时 ， 必 须 用 拉丁 字母 在 视图 上 方 标 出 视图 的 名 称 (用 字母 表示 ， 新 标准 取 
消 了 表示 和 斜视 图 名 称 的 “导向 ”中 的 “向 ” 字 ) ， 在 相应 的 视图 附近 用 箭头 指明 投影 方向 ， 
并 在 上 方 标注 同样 的 字母 。 斜 视图 一 般 按 投影 关系 配置 ， 当 其 中 没有 其 他 图 形 隔 开 时 ， 标 注 


时 可 省 略 字 母 ， 如 图 2-11 所 示 。 














图 2-11 局 部 视图 及 斜视 图 的 表示 法 (1) 图 2-12 局 部 视图 及 斜视 图 的 表示 法 (2) 

3) 斜视 图 一 般 按 投影 关系 配置 ， 为 了 合理 利用 图 幅 ， 和 党 将 斜视 图 摆 正 ， 必 要 时 可 配置 
在 其 他 适当 位 置 ， 如 图 2-12 所 示 。 在 不 引起 误解 时 ， 允 许 将 图 形 旋 转 ( 角度 小 于 90°)， 旋 
转 方向 用 箭头 表示 ， 标 注 形 式 为 ”一 4” ( 现 取 消 了 汉字 “旋转 ”二 字 ， 采 用 了 旋转 符 
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号 )， 如 图 2-12 所 示 。 旋 转 符 号 的 箭头 指向 应 与 旋转 方向 一 致 。 
4) 和 斜视 图 的 断裂 边界 可 用 波浪 线 绘制 ， 如 图 2-12 所 示 ; 也 可 用 双 折 线 绘制 ， 如 图 2-13 
所 示 。 
5) 2003 年 4 月 1 日 起 停止 GBZT4458. 1 一 1984《 机 械 制 图 4、、 四 
图 样 画 法 》 的 使 用 。 取 消 了 “旋转 视图 ”， 如 图 2-14 所 示 ， 增 加 站 
(或 ) 





了 “ 辐 视 图”， 如 网 2-15 所 示 。 

四 、 第 一 角 画 法 

1) 第 一 角 投影 (第 一 角 画 法 ， 简 称 下 法 ) 如 图 2-16 所 示 ， 
将 机 件 置 于 第 一 分 角 内 ， 并 使 其 处 于 观察 者 与 投影 面 之 间 而 得 到 图 2-13 斜视 图 表示 法 
的 多 面 正 投影 。 即 : 眼睛 一 物体 一 投影 面 。 

2) 第 一 角 画 法 用 了 表示， 我 国 采 用 第 一 角 画 法 。 俄 罗斯 、 英 国 、 德 国 、 法 国 等 也 采用 
第 一 角 画 法 。 


















































图 2-14 用 旋转 视图 表示 机 件 倾 斜 结构 图 2-15 用 斜视 图 表示 机 件 倾斜 结构 





[| 
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图 2-16 第 一 角 画 法 用 六 个 基本 视图 

说 明 : 采用 以 毫米 (mm) 作为 线 型 尺寸 的 基本 尺寸 单位 时 ,在 图 样 上 不 标注 尺寸 单位 
(mm) 的 名 称 ， 如 采用 其 他 单位 ， 则 必须 注 明 ， 如 微米 (pm)。 

五 、 第 三 角 画 法 

1) 将 物体 置 于 第 三 分 角 内 ， 并 使 投影 面 处 于 观察 者 与 物体 之 间 而 得 到 的 多 面 正 投影 。 
即 : 投影 面 一 观察 者 一 物体 。 

2) 第 三 角 画 法 简称 A 法 ， 如 图 2-17 所 示 。 美 国 、 日 本 、 加 拿 大 和 澳大利亚 等 国 用 第 三 
角 画 法 。 

3) 第 一 角 、 第 三 角 画 法 由 于 投射 过 程 中 ， 观 察 者 、 物 体 和 投影 面 之 间 的 位 置 不 同 ， 展 




















20 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





开 到 同一 图 面 上 后 ， 各 视图 的 配置 就 不 同 ， 而 表达 功能 是 相同 的 。 

4) 各 基本 视图 名 称 : 主 视图 、 俯 视 岁 、 左 视图 、 右 视图 、 仰 视图 、 后 视 网 。 

5) 第 三 角 视 图 中 在 标题 栏 的 左边 或 标题 栏 内 有 个 标记 ( 见 图 2-17 左 图 ) 来 提醒 读 图 人 
此 图 是 第 三 角 画 法 。 第 一 角 视 图 可 不 用 标记 。 

6) 据 GBZT17451 和 GBZT14692 的 规定 ， 投 影 体制 是 技术 图 样 应 采用 正 投影 法 ， 并 
优先 采用 第 一 角 画 法 ， 必 要 时 才 人 允许 使 用 第 三 角 画 法 。 


[一 
1， 
F 
| 1 | 
A F 
D 
| 


图 2-17 第 三 角 画 法 用 六 个 基本 视图 
说 明 : 1) 美国 将 后 视图 (fF) 放 在 左 视图 (C) 的 左 侧 。 

2) 日 本 人 允许 在 必要 情况 下 采用 第 一 角 投 影 。 

3) 采用 英寸 (in) 作为 线性 尺寸 的 基本 单位 : 在 图 样 上 不 标注 尺寸 单位 (in) 的 名 称 。 


第 二 节 前 视图 


视图 主要 用 来 表达 机 件 的 外 部 形状 。 如 果 内 部 形状 结构 比较 复杂 ， 视 图 上 会 出 现 较 多 
虚线 而 使 图 形 不 清晰 ， 不 便于 看 图 和 标注 尺寸 。 在 机 械 制图 中 ,为 了 清晰 地 表达 它 的 内 部 结 
构 ， 常 采用 剖 视 图 的 画 法 。 训 视 图 画 法 要 
遵循 GB/T 17452 一 1998 《技术 制图 图 样 
画 法 ” 剖 视 图 和 断面 图 》 及 GB/T 4458. 6 一 
2002《 机 械 制 图 图样 画 法 ”天 视 图 和 断 
面 图 》 的 规定 。 

一 、 齐 视图 的 定义 及 标准 

1) 剖 视 图 的 定义 : 用 假想 剖 切 面 剖 开 
机 件 ， 将 处 在 观察 者 与 训 切 面 之 间 的 部 分 移 
去 ， 将 其 余部 分 向 投影 面 投射 所 得 的 图 形 称 
为 训 视 图 ， 简 称 痢 视 。 图 2-18a 为 机 件 的 原 
图 样 。 痢 视图 的 形成 过 程 如 图 2-18 bp、c 所 
示 ,， 图 2-18d 中 的 主 视图 即 为 机 件 的 前 视 
图 。 

2) 剖 视 图 及 剖 视 区 域 按 现行 标准 GB/ 
T17453 表示 。 

3) 剖 视 图 表示 法 的 现行 标准 GB/ 
T17452 一 1998 规定 了 训 视 图 和 断面 图 的 基 图 2-18 ”审视 图 的 形成 
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本 表示 法 。 
4) GB/T4458. 6 一 2002 是 对 GBZT17452 一 1998 的 补充 ， 二 者 同时 贯彻 执行 。 
5) 剖面 区 域 表示 法 . 
Q 材料 类 别 的 特定 的 剖面 符号 见 表 2-1。 
表 2-1 剖面 符号 (摘自 GB/T 4457. 5 一 1984 ) 
材料 名 称 剖面 符号 材料 名 称 剖面 符号 


wu | 用 























金属 材料 
(已 有 规定 剖面 符号 者 除外 ) 





















































非 金属 材料 
已 有 规定 齐 面 符号 者 除外 ) 





























一 、 





型 砂 、 粉 末 冶 金 、 









































陶瓷 、 硬 质 合金 等 玻璃 及 其 他 透明 材料 
C、 居 内 昌 和 开本 
木质 胶合 板 格 网 
(不 分 层 数 ) (得 网 、 过 滤 网 等 ) 
纵 训 I 


























本 剖 Sl 


注 : 1. 剖面 符号 仅 表示 材料 的 类 别 ， 材 料 的 名 称 和 代号 必须 另行 注 明 。 
2. 疮 钢 片 的 剖面 线 方向 应 与 束 装 中 装 钢 片 的 方向 一 致 。 
3. 液 面 用 细 实 线 绘制 。 
@ 通用 前 面 线 表示 ， 即 平行 的 细 实 线 ， 也 就 是 金属 材料 的 前 面 线 ， 各 种 材料 的 剖面 符 
号 尚 在 修订 。 
@@ 关于 剖面 线 的 角度 GBZT17453 一 2005《 技 术 制 图 图 样 画 法 ”前 面 区 域 的 表示 法 》 
则 规定 剖面 线 最 好 与 主要 轮廓 线 或 剖面 区 域 的 对 称 线 成 43" 角 ， 如 图 2-19 所 示 。 
@ 新 标准 增加 了 人 允许 用 阴影 或 调 色 代替 前 面 线 的 规定 。 点 阵 中 点 的 间隔 应 按 谢 面 区 域 
的 大 小 选择 ， 如 图 2-20b 所 示 。 


上 OA oy 


图 2-19 ”剖面 线 的 角度 图 2-220 前面 区 域 的 涂 色 和 点 阵 表 示 法 






























































22 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 








@ GBZT4457. 5 一 1984 规定 相 邻 辅助 零件 〈 或 部 件 ) 一 般 不 画 剖 面 符号 ， 当 需要 画 时 ， 
仍 按 该 标准 GB/T17453 的 规定 绘制 。 但 是 GBZI4458. 1 一 2002 中 则 明确 规定 相 邻 辅助 零件 的 
断面 不 画 剖 面 线 ， 模具 总 装 图 一 般 执行 “不 画 剖 面 线 ” 的 规定 。 

二 、 剖 视图 的 标注 

1. 剖 视 图 标注 的 三 要 素 

为 便于 读 图 ， 痢 视图 一 般 应 进行 标注 以 指明 前 切 位 置 ， 指 示 视 图 间 的 投影 关系 ， 以 免 造 
成 误 读 。 

1) 剖 切 线 一 一 指示 训 切 面 位 置 的 线 ， 用 细 点 夯 线 表示 ， 如 图 2-21 所 示 。 剂 视图 中 通常 
省 略 不 画 此 线 ， 如 图 2-22 所 示 。 











图 2-21 训 视 图 的 标注 (1) 图 2-22 训 视 图 的 标注 (2) 


2) 天 切 符号 一 一 指示 剂 切面 起 、 论 和 转折 位 置 (用 粗 实 线 的 短 画 表示 ) 及 投射 方向 
(用 箭头 表示 ) 的 符号 。 

3) 字母 一 一 用 以 表示 章 视 网 的 名 称 ， 用 大 写 拉丁 字母 注 写 在 剖 视 网 的 上 方 ， 为 便于 阅 
读 ， 应 在 剖 切 符号 附近 注 写 相同 的 字母 。 

剖 视 图 的 配置 和 标注 如 图 2-23 所 示 。 


B—B 
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图 2-23 ” 痢 视 图 的 配置 和 标注 
2. 剖 视 图 的 标注 方法 
1) 全 标 指 上 述 三 要 素 全 部 标 出 ， 这 是 基本 规定 ， 如 图 2-23 中 的 “4 一 4”。 
2) 不 标 是 指 上 述 三 要 素 均 不 必 标 注 。 但 是 ， 必 须 同 时 满足 三 个 条 件 方 可 不 标 。 
Q 即 单一 剖 切 平面 通过 机 件 的 对 称 平面 或 基本 对 称 平面 剖 切 。 
@ 剖 视 图 按 投影 关系 配置 。 
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@) 剖 视 图 与 相应 视图 间 没 有 其 他 图 形 隔 开 。 

图 2-24 同时 满足 了 三 个 不 标 条 件 ， 故 未 加 任何 标注 。 

3) 省 标 是 指 仅 满足 不 标 条 件 中 的 后 两 个 条 件 ， 则 可 省 略 表示 投射 方向 的 箭头 ， 图 2-23 
中 的 B 一 8、 图 2-25 省 标 投 射 方向 。 

















,FN 


图 2-24 “不 需 标 注 的 剖 视 图 图 2-25 ”省 标 投射 方向 的 齐 视 图 

4) 对 痢 视 图 标注 的 几 点 说 明 

Qa 在 前 视图 的 标注 中 ， 当 只 需 谢 切 绘制 零件 的 部 分 结构 时 ， 为 更 好 地 表明 剖 切 面 的 起 、 
该 和 转折 位 置 ， 应 用 前 切线 连接 前 切 符号 。 剖 切面 可 位 于 零件 实体 之 外 ， 但 实体 之 外 可 不 画 
谢 切 线 ， 如 图 2-26 所 示 。 























4 4 一 4 
Al 
图 2-26 ”部 分 剖 切 结构 的 表示 图 2-27 沿 表面 齐 切 的 放 视 图 


@) GB/T17452 中 规定 ， 可 用 箭头 或 粗 短 画 表示 投射 方向 ， 粗 短 画 应 用 于 建筑 制 网 。 

@) 完整 地 标注 是 基本 规定 ， 标 注 时 可 省 而 未 省 不 算 错 ， 但 应 提倡 可 省 则 省 的 简化 画 法 。 

@@ 选择 训 切 面 位 置 时 ， 一 般 不 与 轮廓 重合 ， 必 要 时 ， 也 允许 紧 贴 机 件 的 表面 进行 剖 切 ， 
此 时 ,该 表面 不 画 剖 面 线 ， 如 图 2-27 所 示 。 

5) 画 剖 视图 的 注意 事项 .: 

Q 剖 切 平面 一 般 通 过 机 件 的 对 称 平面 或 轴线 ， 并 要 平行 或 垂直 于 某 一 投影 面 。 

@ 剖 视 图 是 在 作 图 时 假想 把 机 件 切 开 而 得 来 的 ， 其 他 视图 不 受 影响 ， 痢 切 平面 后 方 的 
可 见 部 分 都 应 将 完整 的 机 件 画 出 ， 不 能 遗漏 ， 如 图 2-28 中 的 大 孔 与 小 孔 的 中 心 线 。 

@) 在 剖 视 网 上 ， 对 于 已 经 表示 清楚 的 结构 ， 其 虚线 可 以 省 略 不 画 。 

三 、 剖 视图 的 画 法 规定 

1. 全 训 视 图 


用 痢 切 面 完 全 地 剖 开 机 件 所 得 的 剖 视 图 称 为 全 剖 视 网 。 全 剖 视 图 一 般 适 用 于 外 形 比 较 简 




















“24 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





单 、 内 部 结构 较为 复杂 的 机 件 ， 如 图 2-28 所 示 。 








图 2-28 全 放 视 图 





2. 半 剖 视图 

1) 半 齐 视图 既 表 达 了 机 件 的 内 部 形状 ， 又 保留 了 外 部 形状 ， 所 以 常用 于 表达 内 、 外 形 
状 都 比较 复杂 的 对 称 机 件 。 

2) 当 机 件 具有 对 称 平面 时 ， 以 对 称 平面 为 界 ， 用 剖 切 面 剖 开机 件 的 一 半 所 得 的 剖 视 图 
称 为 半 训 视图 。 图 2-29 所 示 机 件 左右 对 称 ， 前 后 也 对 称 ， 所 以 主 视图 采用 剖 切 右 半 部 分 表 
达 ， 集 视图 采用 齐 切 前 半 部 分 表达 。 


~、 

















图 2-29 ”机 件 左右 前 后 对 称 半 训 视 
3) 当 机 件 的 形状 接近 对 称 且 不 对 称 部 分 已 另 有 图 形 表 达 清 楚 时 ， 也 可 以 画 成 半 齐 视 


图 ， 如 图 2-30 所 示 。 

4) 画 半 剖 视图 时 应 注意 以 下 问题 ; 

GD 半 个 视图 与 半 个 前 视图 的 分 界线 用 细 点 画 线 表 示 ， 而 不 能 画 成 粗 实 线 。 

@ 机 件 的 内 部 形状 已 在 半 剖 视图 中 表达 清楚 ， 在 另 一 半 表 达 外 形 的 视图 中 一 般 不 再 画 
出 细 虚 线 。 

3. 局 部 剖 视 图 

(1) 局 部 剖 视 图 的 定义 ”用 齐 切 面 局 部 地 训 开 机 件 所 得 的 训 视 图 ， 称 为 局 部 痢 视 图 。 如 
图 2-31 所 示 机 件 ， 虽 然 上 下 、 前 后 都 对 称 ， 但 由 于 主 视图 中 的 方 孔 轮廓 线 与 对 称 中 心 线 重 
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合 ， 所 以 不 宜 采 用 羊 训 视 ， 这 时 应 采用 局 部 剖 视 。 这 样 ， 既 可 表达 中 间 方 孔 内 部 的 轮廓 线 ， 
又 保留 了 机 件 的 部 分 外 形 。 


le CO 


图 2-30” 半 剖 视 图 图 2-31 不 宜 采 用 半 剖 视图 


(2) 画 局 部 剖 视图 时 应 注意 的 问题 

1) 局 部 剖 视 图 可 用 波浪 线 分 界 ， 波 浪 线 应 夯 在 机 件 的 实体 上 ， 不 能 超出 实体 轮廓 线 ， 
也 不 能 画 在 机 件 的 中 空 处 ， 如 图 2-32a 所 示 。 局 部 训 视 图 也 可 用 双 折 线 分 界 ， 如 图 2-32b 所 
示 。 

2) 一 个 视图 中 ， 局 部 神 视 的 数量 不 宜 过 多 ， 在 不 影响 外 形 表达 的 情况 下 ， 可 在 较 大 范 
围 连接 成 局 部 剖 视 ， 以 减少 局 部 剖 视 的 数量 。 如 图 2-32c 所 示 机 件 ， 主 、 俯 视图 分 别 用 两 个 
和 一 个 局 部 剖 视 图 表达 其 内 部 结构 。 

3) 波浪 线 不 应 画 在 轮廓 线 的 延长 线 上 ， 也 不 能 用 轮廓 线 代 替 或 与 图 样 上 其 他 图 线 重 


人 
口 o 














不 应 穿 过 孔 不 应 超过 轮廓 线 











图 2-32 ”局 部 剖 视 图 





26 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





四 、 新 旧 标 准 剖 切面 的 分 类 变 z 

1. 新 旧 标 准 之 别 

新 标准 (GBZT17452) 中 根据 对 应 的 国际 标准 将 原 5 类 (单一 剖 、 旋 转 剖 、 阶 梯 剖 、 复 
合 剖 、 斜 剖 ) 调整 为 3 类 (单一 痢 切 面 、 几 个 平行 的 痢 切 平面 、 几 个 相交 的 痢 切 面 ) ;新 标 
准 不 再 规定 三 种 前 切面 的 简称 ， 新 标准 不 再 使 用 单一 训 、 旋 转 训 、 阶 梯 训 、 复 合 训 、 笠 痢 等 
术语 。 

2. 三 种 剖 切 面 的 应 用 

(1) 单一 剖 切 面 

1) 单一 前 切面 可 以 是 平行 于 基本 投影 面 的 
剂 切 平 面 。 

2) 单一 剖 切 面 也 可 以 是 不 平行 于 基本 投影 
面 的 和 斜 剖 切 平 面 ， 如 图 2-33 中 的 B 一 B 所 示 。 
这 种 剂 视图 一 般 应 与 倾 糙 部 分 保持 投影 关系 ， 
但 也 可 配置 在 其 他 位 置 。 为 了 画图 和 读 图 方便 ， 
可 把 视图 转正 ， 但 必须 按 规定 标注 。 

3) 单一 齐 切 面 的 应 用 。 单 一 剖 切 面 可 得 到 
三 种 前 视图 : 全 前 〈( 见 图 2-28) 、 半 剖 视 图 ( 见 
图 2-29) 、 局 部 齐 视 图 ( 见 图 2-32)。 用 剖 切 柱 
面 放 得 的 谢 视 图 一 般 采 用 展开 画 法 ， 应 在 剖 视 图 2.33 ”单一 剖 切 面 
图 名 称 后 加 注 “ 展 开 ” 二 字 ， 如 图 2-34 所 示 。 

(2) 几 个 平行 的 剖 切 平面 (相当 于 原来 的 阶梯 谢 ) 


























4 一 4 展开 











图 2-34 单一 剖 切 柱 面前 得 的 全 剖 视 图 图 2-35 具有 公共 对 称 中 心 线 要 素 的 剖 视 图 


1) 具有 公共 对 称 中 心 线 要 素 ， 用 两 个 平行 剖 切 平面 剖 切 的 剖 视 网 ， 如 图 2-35 所 示 。 

2) 用 两 个 平行 谢 切 平面 前 切 时 剖 视 图 的 画 法 ( 见 图 2-36b)， 实 物 如 图 2-36a 所 示 。 

3) 用 两 个 平行 剖 切 平面 训 切 时 齐 视 网 的 画 法 应 注意 以 下 问题 : 

J 因为 放 切 平面 是 假想 的 ， 所 以 不 应 画 出 剖 切 平面 转折 处 的 投影 ， 如 图 2-36c 所 示 。 

Q@ 训 视 图 中 不 应 出 现 不 完整 结构 要 素 ， 如 图 2-36d 所 示 。 但 当 两 个 要 素 在 图 样 上 具有 
公共 对 称 中 心 线 或 轴线 时 ， 可 各 夯 一 半 ， 此 时 应 以 对 称 中 心 线 或 轴线 为 界 ， 如 图 2-37 所 示 。 

(3 几 个 平行 的 剖 切 平面 决 不 允许 任意 和 斜 向 剖 切 〈 齐 切 平面 必须 是 投影 面 平 行 面 或 投影 
面 垂 直面 ) 。 
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图 2-36 用 两 个 平行 剖 切 平面 剖 切 时 剖 视 图 的 画 法 





(3) 儿 个 相交 的 天 切面 视图 








d) 


1) 几 个 相交 的 剖 切 面 视 图 〈 相 当 于 原来 旋转 谢 、 复 合 训 ) ， 如 图 2-38 所 示 。 


4 一 4 





























OO 
下 


三 
















图 2-37 ”两 个 平行 的 神 切 平面 剖 得 的 半 训 视图 图 2-38” 几 个 相交 的 剖 切 平面 训 得 的 全 剖 视 图 


2) 用 两 个 相交 剂 切面 痢 切 时 的 剖 视 图 如 图 2-39 所 示 。 





3) 两 个 相交 的 剖 切 平面 剖 得 的 局 部 训 视 图 如 网 240 所 示 。 





4) 几 个 相交 的 前 切 平 面 剖 得 的 半 齐 视 岁 如 图 241 所 示 。 
5) 用 三 个 相交 前 切 平面 获得 的 训 视 网 如 图 2-42 所 示 。 
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图 2-39 用 两 个 相交 齐 切 面 训 切 时 的 齐 视 轩 图 2-40 ”两 个 相交 的 剖 切 3 




















F 面 训 得 的 局 部 剖 视 图 


“28 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 























图 2-41 几 个 相交 的 剖 切 平面 放 得 的 半 齐 视 周 图 2-42 ”用 三 个 相交 谢 切 平面 获得 的 放 视 图 


6) 采用 几 个 相交 的 剖 切 面 视图 应 注意 以 下 问题 . 

Q) 相 邻 两 谢 切 平面 的 交 线 应 垂直 于 某 一 投影 面 。 

@) 用 几 个 相交 的 剖 切 面 剖 开机 件 绘图 时 ， 应 先 剂 切 后 旋转 ， 使 剖 开 的 结构 及 其 有 关 部 
分 旋转 至 与 某 一 选 定 的 投影 面 平 行 再 投射 。 此 时 旋转 部 分 的 某 些 结构 与 原 图 形 不 再 保持 投影 
关系 ， 如 图 2-43 所 示 机 件 中 倾斜 部 分 的 前 视 图 。 在 前 切面 后 的 其 他 结构 一 般 仍 应 按 原来 位 
置 投 影 ， 如 图 2-43 中 剖 切 平面 后 的 小 圆 孔 。 
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图 2-43 ”用 相交 襄 切面 剖 切 时 未 前 到 部 分 仍 按 原 位 置 投射 
(3 采用 这 种 谢 切 面 训 切 后 ， 应 对 剖 视 图 加 以 标注 。 痢 切 符号 的 起 、 旋 及 转折 处 用 相同 
字母 标 出 ， 但 当 转 折 处 空间 狭小 又 不 致 引起 误解 时 ， 转 折 处 允许 答 略 字母 。 


第 三 节 断面 图 


一 、 断 面 图 的 定义 及 表示 方法 (GB/T17452 一 1998 、GB/T4458. 6 一 2002) 
1998 年 ， 我 国 已 将 剖面 图 改称 为 断面 图 。 
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1) 断面 图 的 定义 : 假想 用 剖 切 面 将 机 件 的 某 处 切断 ， 仅 画 出 该 剖 切 面 与 物体 接触 部 分 
的 图 形 称 为 断面 图 ， 简 称 断面 。 

2) 断面 图 与 痢 视 图 是 两 种 不 同 的 表示 法 ， 断 面 图 是 仪 画 出 被 前 切面 切断 的 断面 形状 ， 
ee 如 图 2-44b、 图 2-44c 所 示 ， 齐 视图 不 仅 要 画 出 被 训 切 面 切 到 的 部 

， 一 般 还 应 画 出 前 切面 后 的 可 见 部 分 ， 如 岁 2-44d 所 示 。 
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b) 9) d) 

















图 2-44 ”断面 图 与 剖 视 图 的 比较 





二 、 断 面 图 分 类 

1. 移出 断面 

1) 移出 断面 图 的 定义 : 画 在 视图 之 外 的 断面 图 称 为 移出 断面 图 。 移 出 断面 图 的 轮廓 线 
用 粗 实 线 绘制 。 

2) 移出 断面 图 的 配置 与 标注 。 移 出 断面 图 共有 四 种 配置 情况 ， 其 配置 情况 随 图 形 配 置 
形式 的 变化 而 改变 。 当 其 按 投影 关系 配置 时 ， 不 需要 标注 箭头 ; 当 移 位 配置 时 ， 则 应 标注 箭 
头 ， 见 表 2-2。 











表 2-2 移出 断面 图 的 配置 与 标注 
配置 对 称 的 移出 断面 

















不 对 称 的 移出 断面 


加 三 
从 





剖 切 线 ( 细 点 画 线 ) 





配置 在 痢 切 线 或 前 切 符号 延长 
线 上 











不 必 标 注 字母 和 剖 切 符号 不 必 标注 字母 

14 i 阅 A—4 

“2Sg 和 
14 


不 必 标 注 箭头 不 必 标注 箭头 
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配置 对 称 的 移出 断面 不 对 称 的 移出 断面 
14 Ar™” 
配置 在 其 他 位 置 A—4 4 一 4 
不 必 标 注 箭头 应 标注 剖 切 符号 ( 含 箭头 ) 和 字母 








不 必 标 注 图 形 不 对 称 时 ， 移 出 断面 不 得 画 在 中 断 处 














3) 剖 视 图 的 三 要 素 也 同样 适用 于 断面 图 ， 如 图 2-45 所 示 。 图 2-46a 也 是 采用 单一 斜 前 
切 平面 剖 切 ， 而 后 配置 在 剂 切 线 延长 线 上 的 对 称 移出 断面 。 图 2-46b 则 是 采用 两 个 相交 的 剂 
切 平面 获得 的 对 称 移出 断面 。 

















图 2-45 移出 断面 图 的 齐 切 面 的 选用 (1) 图 2-46 移出 断面 图 的 剖 切 面 的 选用 (2) 


2. 重合 断面 

将 断面 图 形 画 在 视图 之 内 的 断面 图 称 为 重合 断面 图 ， 如 图 2-47a 所 示 。 重 合 断 面 的 轮廓 
线 画 细 实 线 。 当 视图 中 的 轮廓 线 与 重合 断面 的 图 形 重 辣 时， 视图 中 的 轮廓 线 仍 应 连续 画 出 ， 
不 可 间断 ， 如 图 2-47b 所 示 。 

重合 断面 的 标注 规定 不 同 于 移出 断面 。 对 称 的 重合 断面 不 必 标 注 ， 如 图 2-47a 所 示 ; 不 
对 称 的 重合 断面 ， 在 不 致 引起 误解 时 可 省 略 标注 (GB/T4458. 6 一 2002) ， 如 图 2-47b 所 示 。 
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图 2-47 重合 断面 
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第 四 节 简化 画 法 





在 不 影响 对 机 件 表达 完整 性 的 前 提 下 ， 采 用 简化 技术 图 样 的 画 法， 可 以 缩短 绘图 时 间 ， 
提高 设计 效率 。 国 家 标准 规定 了 某 些 结构 相应 的 简化 画 法 ， 面 图 时 应 严格 遵守 。 本 市 将 详细 
介绍 各 种 简化 画 法 。 

一 、 简 化 原则 

1) 简化 必须 保证 不 致 引起 误解 和 歧义 。 

2) 便于 识 读 和 绘制 ， 注 重 简 化 的 综合 效果 。 

3) 在 考虑 便于 手工 制图 和 计算 机 制图 的 同时 ， 还 要 考虑 缩微 制图 的 要 求 。 

二 、 基 本 要 求 

1) 应 避免 不 必要 的 视图 和 齐 视 图 ( 见 图 2-48 ) 。 

2) 在 不 引起 误解 时 ， 应 避免 使 用 细 虚 线 表示 不 可 见 结构 ( 见 图 2-49 ) 。 

3) 尽 可 能 使 用 有 关 标准 中 规定 的 符号 表达 设计 要 求 ， 如 图 2-50 所 示 ， 用 中 心 孔 符号 表 
示 标 准 的 中 心 孔 。 

4) 尽 可 能 减少 相同 结构 要 素 的 重复 绘制 〈 见 图 2-51 ) 。 




















图 2-48 ”避免 不 必要 的 视图 图 2-49 ”避免 使 用 细 虚 线 





“32 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 
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图 2-50 用 符号 表达 设计 要 求 图 2-51 减少 相同 结构 的 重复 绘制 


三 、 各 种 简化 画 法 

1. 对 称 图 形 的 简化 画 法 

当 图 形 对 称 (镜像 零件 ) 时 ， 可 用 局 部 视图 表示 。 对 称 机 件 
的 局 部 视图 如 图 2-52 所 示 。 在 不 致 引起 误解 时 ， 对 称 零 件 的 视图 
可 只 画 一 半 或 1M4， 并 在 对 称 中 心 线 的 两 端 画 出 两 条 与 其 垂直 的 
平行 细 实 线 。 图 2-52 对称 图 形 的 简化 画 法 

2. 若干 等 径 孔 成 规律 分 布 的 结构 画 法 

(1) 若干 等 径 孔 成 规律 分 布 的 结构 画 法 示例 

1) 当 机 件 具有 若干 直径 相同 且 按 规律 分 布 的 孔 〈 圆 孔 、 螺 纹 孔 、 沉 孔 等 ) 时 ,结构 要 
素 的 位 置 用 细 点 画 线 表示 ， 也 可 以 仅 画 出 一 个 或 几 个 ， 其 余 只 需 用 细 点 画 线 或 用 符号 表示 出 
其 中 心 位 置 即 可 ( 见 图 2-53)。 
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a) 





图 2-53” 按 规律 分 布 的 等 径 孔 结构 画 法 
2) 在 同一 图 形 中 ， 对 于 尺寸 相同 的 孔 、 酸 等 成 组 要 素 ， 可 以 仅 在 其 中 一 要 素 上 标注 出 
尺寸 和 数量 ， 如 图 2-54 所 示 。 


























图 2-54 尺寸 相同 的 孔 、 槽 标注 
(2) 采用 这 种 画 法 时 ， 需 根据 具体 情况 处 理 好 以 下 几 点 : 
1) 当 不 便 用 细 点 画 线 表示 了 筷 的 中 心 位 置 时 ， 可 用 细 实 线 代 蔡 细 点 画 线 。 
2) 当 孔 距 较 疏 时 ， 可 用 不 加 墨 点 的 十 字 线 表示 孔 位 ， 且 可 省 略 连接 十 字 线 的 细 点 画 
线 , 如 图 2-53a 所 示 。 
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3) 当 孔 位 交叉 分 布 时 ， 可 仪 在 孔 位 的 交点 处 加 黑 点 ， 以 便 与 无 孔 的 交点 相 区 别 ( 见 图 
2-53b)。 

4) 当 等 径 孔 的 数量 较 多 时 ， 只 要 能 确切 说 明 孔 的 位 置 、 数 量 和 分 布 规律 ， 表示 孔 位 的 
细 点 画 线 和 十 字 线 不 必 一 一 画 出 ， 如 图 2-53c 所 示 。 

5) 上 述 画 法 的 规定 同样 适用 于 若干 等 径 的 沉 孔 等 结构 ， 如 图 2-55 所 示 。 

3. 不 对 称 的 重复 结构 

不 对 称 的 重复 结构 用 相连 的 细 实 线 表示 结构 要 素 的 位 置 ， 如 图 2-56 所 示 。 


12X026.5 






































a) 正确 b) 错误 
图 2-55 ”若干 等 径 的 沉 孔 的 画 法 图 2-56 不 对 称 重 复 结构 简化 画 法 













仅 左 人 出 有 二 和 孔 

















So 零件 1LH) 零件 2(RH) 简化 后 简化 前 





图 2-57 左右 手 零件 画 法 图 2-58 ”基本 对 称 零 件 画 法 


4. 左右 手 零件 画 法 

对 于 左右 手 零 件 和 左右 手 装 配件 ， 人 允许 仅 画 出 其 中 一 
件 ， 男 一 件 则 用 文字 说 明 ， 如 图 2-57 所 示 。 

5. 基本 对 称 机 件 画 法 

基本 对 称 的 零件 仍 可 按 对 称 零 件 的 方式 绘制 ， 但 应 对 
其 中 不 对 称 的 部 分 加 注 说 明 ， 如 图 2-58 所 示 。 图 2-38 、 图 
2-59 是 基本 对 称 装配 件 画 法 。 

6. 有 规则 且 回 转 均 匀 分 布 的 结构 画 法 

零件 FE 有 规则 且 回 转 均 匀 分 布 的 结构 ， 如 肋 、 孔 等 ， 
当 不 处 于 前 切 平面 时 ， 可 假想 将 它们 旋转 到 前 切 平 面 上 画 
出 ， 如 图 2-60 所 示 。 

7. 纵向 剖 切 肋 板 、 轮 辐 、 紧 固件 、 轴 等 的 画 法 

1) 当 肋 板 被 纵 癌 剖 切 时 ， 肋 板 区 域 不 画 剖 面 线 ， 用 
粗 实 线 把 它 与 邻接 部 分 分 开 ， 如 图 2-61 所 示 。 I 
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图 2-60 ”机 件 的 肋 、 轮 辐 、 孔 等 结构 画 法 

2) 当 轮 辐 纵 向 谢 切 时 ， 不 画 训 面 线 ， 如 图 
2-61 所 示 。 

3) 实心 的 紧 固 件 、 轴 不 画 剖 面 线 。 

8. 机 件 上 较 小 结构 的 简化 表示 

当 机 件 上 结构 较 小 ， 不 能 充分 表达 回转 体 零 
件 表面 的 平面 时 ， 可 以 用 两 条 相交 的 细 实 线 表 示 
平面 ， 如 图 2-62 所 示 。 

当 零 件 上 较 小 的 结构 在 其 他 图 形 上 表达 清楚 
时 ， 则 图 形 上 小 相 贯 线 、 小 截 交 线 可 以 忽略 不 考 
虑 ， 如 图 2-63a 中 的 主 视图 省 略 了 平面 截 切 圆 柱 图 2-61 纵向 剖 切 轮 辆 
面 后 截 交 线 的 投影 ， 图 2-63b 中 的 主 视图 简化 了 
锥 孔 的 投影 。 


























图 2-62 平面 符号 图 2-63 ”机 件 上 较 小 结构 的 简化 表示 


9. 较 长 的 机 件 没 长 度 方 向 按 一 定 规律 变化 的 画 法 

较 长 的 机 件 沿 长 度 方向 按 一 定 规律 变化 时 ， 可 以 中 间断 开 缩短 绘制 ， 只 绘制 两 端 。 注 意 
两 端 图 样 的 大 小 不 一 致 ( 即 取 去 中 间 部 分 的 图 样 )， 如 图 2-64 所 示 。 

10. 模糊 画 法 

在 不 致 引起 误解 时 ， 图 形 中 的 过 渡 线 、 相 贯 线 可 以 简化 ， 例 如 用 圆 驳 或 直线 代替 非 圆 曲 
线 ; 也 可 采用 模糊 画 法 表示 相 贯 线 ， 如 图 2-65 所 示 。 

在 同一 张 图 样 的 不 同 视图 中 ， 可 根据 相 贯 状况 用 不 同 的 简化 画 法 表示 相 贯 线 。 如 图 2-66 





























图 2-64 较 长 机 件 的 简化 画 法 
所 示 的 零件 ， 主 视图 中 的 相 贯 区 域 ， 均 用 直线 表示 了 相 贯 线 ， 而 左 视图 中 则 采用 了 模糊 画 法 
表示 相 贯 线 ， 从 而 不 仅 减少 了 绘图 工作 量 ， 也 方便 了 读 图 。 
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图 2-65 ” 相 贯 线 的 模糊 画 法 图 2-66 用 不 同 的 简化 画 法 表示 相 贯 线 








11. 管子 的 简化 画 法 
管子 可 仅 在 端 部 画 出 部 分 形状 ， 其 余 用 细 点 画 线 画 出 ， 如 图 2-67a 所 示 ; 管子 也 可 用 与 
管子 中 心 线 重合 的 单 根 粗 实 线 表示 ， 如 图 2-67b 所 示 。 图 2-67e 是 简化 前 的 画 法 。 


ER 


图 2-67 管子 的 画 法 
12. 滚 花 、 楼 沟 等 网 状 结构 的 画 法 
零件 上 的 深 花 、 槽 沟 等 网 状 结 构 ， 如 要 表达 ， 则 应 该 用 粗 实 线 全 部 或 部 分 表示 ， 图 2- 
68a 为 旧 标 准 ， 图 2-68b 为 新 标准 。 
13. 装配 图 中 的 紧 固 件 画 法 
在 装配 图 中 可 省 略 螺栓 、 螺 母 、 销 等 紧 固 件 的 投影 ， 而 用 细 点 画 线 和 指引 线 指明 它们 的 
位 置 。 此 时 ， 表 示 紧 固件 组 的 公共 指引 线 应 根据 其 不 同类 型 从 被 连接 件 的 某 一 端 引 出 ， 如 螺 








9) 
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a) b) 





图 2-68 深 花 结构 画 法 
钉 、 螺 柱 、 销 连接 从 其 装 入 端 引出 ， 螺 栓 连接 则 从 其 装 有 螺母 的 一 端 引出 ， 如 图 2-69 所 示 。 
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图 2-69 ”装配 图 的 中 紧 固 件 表示 法 图 2-70 ”装配 图 中 相同 零 部 件 组 、 紧 固件 的 表示 法 


与 上 述 装配 图 中 的 紧 固 件 画 法 规定 有 关 的 还 有 另 一 条 规定 ， 即 : 装配 图 中 若干 相同 的 零 
部 件 组 ， 可 仅 详细 地 画 出 一 组 ， 其 余 只 需 用 细 点 画 线 表示 出 其 中 心 位 置 即 可 ， 如 图 2-70a 所 
示 。 图 2-70b 是 按 图 2-69 的 紧 固件 画 法 表达 方案 。 

比较 图 2-70 中 的 两 种 表示 法 ， 显 然 图 2-70b 比 图 2-70a 更 为 简化 ， 它 允许 在 装配 图 中 完 
全 省 略 紧 固件 或 紧 固件 组 的 投影 。 图 2-70 中 的 两 种 简化 表示 法 是 现行 标准 中 均 允 许 的 表示 
法 ,设计 绘 图 时 可 任 选 其 一 。 











第 三 音 ”模具 标准 件 和 常用 零件 


第 一 节 ”模具 标准 件 


在 机 器 的 零 部 件 中 ， 有 些 零件 的 结构 和 尺寸 已 完全 实现 了 标准 化 ， 这 些 零件 称 为 标准 
件 ， 如 螺栓 、 螺 钉 、 销 等 。 还 有 些 零件 的 结构 和 参数 的 部 分 实行 了 标准 化 ， 这 些 零 件 称 为 常 
用 件 ， 如 齿轮 和 蜗轮 副 、 轴 承 、 弹 得 等 。 

在 注塑 模具 行业 中 ， 为 了 缩短 模具 生产 周期 ， 提 高 企业 的 市 场 竞争 力 ， 已 普遍 采用 大 量 
被 预 加 工 到 接近 成 品 尺 才 精 度 的 标准 零 部 件 。 随 着 注塑 模具 企业 的 发 展 和 设计 标准 化 水 平 的 
提高 ， 注 塑 模具 的 标准 件 将 越 来 越 多 地 被 采用 。 注 塑 模具 的 标准 件 除 表 3-1 外 ， 还 有 其 他 的 
标准 件 ， 如 小 型 蕊 、 台 阶 型 蕊 ， 侧 抽 蕊 机 构 相 关 零 件 、 精 定位 块 组 件 、 冷 却 系 统 零 件 、 开 模 
控制 零件 、 热 流 道 系统 零件 、 日 期 章 、 环 保 章 、 排 气 元 件 、 耐 磨 块 、 自 润滑 导轨 、 自 润 请 板 
等 标准 件 。 

我 国 现 有 的 注塑 模具 国家 标准 的 标准 件 有 26 项 ， 具 体 见 表 3-1; 塑料 模具 的 标准 件 画 法 
参阅 GB/T 12554 一 2006 国家 标准 的 标准 件 。 

表 3-1 有 关 塑 料 模具 的 国家 标准 的 标准 件 
















































































































































































































































































标准 号 标准 名 称 标准 号 标准 名 称 
GB/T 8846 一 2005 塑料 成 型 模 术 语 GB/AT 4169. 11 一 2006 | ”塑料 注射 模 零 件 ” 圆 形 定 位 元 件 
GB/T 12554 一 2006 塑料 注射 模 技 术 条 件 GB/T 4169. 12 一 2006 塑料 注射 模 零 件 “ 推 板 导 套 
GB/T 12555 一 2006 塑料 注射 模 模 架 GB/T 4169. 13—2006 塑料 注射 模 零 件 ”复位 杆 
GB/T 12556—2006 塑料 注射 模 模 架 技术 条 件 GB/T 4169. 14—2006 塑料 注射 模 零件 ” 推 板 导 柱 
GB/T 4169. 1 一 2006 塑料 注射 模 零 件 “ 推 杆 GB/T 4169. 15 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ” 扁 推 杆 
GB/T 4169. 2—2006 塑料 注射 模 零件 ” 直 导 套 GB/T 4169. 16 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ” 带 肩 推 杆 
GB/T 4169. 3 一 2006 塑料 注射 模 零件 ”带头 导 套 GB/T 4169. 17 一 2006 塑料 注射 模 零 件 “ 推 管 
GB/T 4169. 4 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ”带头 导 柱 GB/T 4169. 18 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ”定位 圈 
GB/T 4169. 5 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ” 带 肩 导 柱 GB/T 4169. 19 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ” 浇 口 套 
GB/T 4169. 6 一 2006 塑料 注射 模 零件 ” 热 块 GB/T 4169. 20 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ”拉杆 导 柱 
GB/T 4169. 7 一 2006 塑料 注射 模 零件 “ 推 板 GB/AT 4169. 21 一 2006 | 塑料 注射 模 零件 ”和 矩形 定位 元 件 
GB/T 4169. 8—2006 塑料 注射 模 零 件 ”模板 GB/T 4169. 22 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ” 圆 形 拉 模 扣 
GB/T 4169. 9 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ” 限 位 钉 GB/T 4169. 23 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ”矩形 拉 模 扣 
GB/T 4169. 10—2006 塑料 注射 模 零 件 ”支承 柱 GB/T 4170 一 2006 塑料 注射 模 零 件 ”技术 条 件 


第 二 节 螺 纹 


在 机 械 设备 和 仪器 仪表 的 装配 及 安装 过 程 中 ,广泛 使 用 螺钉 、 螺 母 、 键 、 滚 动 轴承 等 零 
件 。 在 注塑 模具 中 也 同样 广泛 使 用 螺纹 零件 。 螺 纹 按 用 途 可 分 为 四 类 : 紧 固 螺纹 、 传 动 螺 
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纹 、 管 螺纹 、 专 用 螺纹 。 
一 、 螺 纹 的 规定 画 法 和 标注 
1. 外 螺纹 的 规定 画 法 牙 项 线 牙 底线 螺纹 终止 线 
1) 牙 顶 线 (大 径 ) 用 粗 实 线 表 示 ， 如 图 3-1 所 





修 。o 








| 

2) 牙 底 线 〈 小 径 ) 用 细 实 线 表示 ， 螺 杆 的 倒 “ 
角 或 倒 圆 部 分 也 应 画 出 ， 如 图 3-1a 所 示 。 

3) 在 投影 为 圆 的 视图 中 ， 表 示 牙 底 的 细 实 线 只 b) 
画 约 3/4 圈 ， 此 时 轴 上 的 倒 角 省 略 不 画 ， 如 图 3-1b 
所 示 。 

4) 螺纹 终止 线 用 粗 实 线 表示 ， 如 图 3-1 所 示 。 

2. 内 螺纹 的 规定 画 法 

1) 在 前 视图 中 ， 螺 纹 牙 顶 线 〈 小 径 ) 用 粗 实 线 表 示 ， 牙 底线 (大 径 ) 用 细 实 线 表示 。 
剖面 线 画 到 牙 顶 线 粗 实 线 处 ， 如 图 3-2a 所 示 。 

2) 在 投影 为 圆 的 视图 中 ， 牙 顶 线 (小 径 ) 用 粗 实 线 表示 ， 表 示 牙 底线 (大 径 ) 的 细 实 
线 只 画 约 3/4 圈 ; 孔 口 的 倒 角 省 略 不 画 ， 如 网 3-2b 所 示 。 
3) 内 、 外 螺纹 的 连接 画 法 如 图 3-3 所 示 。 











图 3-1 外 螺纹 画 法 














螺纹 终止 线 

















图 32 内 螺纹 面 法 图 3-3 ”外 螺纹 旋 和 人 内 螺纹 画 法 


3. 螺纹 的 规定 标注 

1) 米 制 螺纹 的 标注 (用 外 径 和 螺 距 )， 以 mm 为 单位 标注 在 公称 直径 上 ， 如 图 3-4 所 
示 ， 粗 牙 螺 纹 为 标准 螺纹 ,一 般 不 标注 螺 距 ， 细 牙 螺 纹 要 标注 螺 距 。 美 英制 螺纹 的 标注 
(用 每 英寸 内 的 螺纹 牙 数 ) ， 以 英制 单位 (in) 标注 在 公称 直径 上 。 英 制 螺纹 与 美制 螺纹 有 
所 不 同 (1/2in 螺纹 ， 英 寸 牙 数 是 12 牙 , 美制 是 13 牙 ) 米 制 螺纹 是 60" 等 边 牙 型 ， 英 制 螺 纹 
是 55" 等 腰 牙 型 ， 美 制 螺 纹 60° 牙 型 。 
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图 3-4 米 制 螺纹 的 标注 
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2) 管 螺纹 的 标注 一 律 标注 在 引出 线 上 ， 引 出 线 应 由 大 径 处 引出 ， 如 图 3-5 所 示 。 
3) 螺纹 长 度 的 图 样 标注 ， 均 指 不 包括 螺 尾 在 内 的 有 效 长 度 ， 如 图 3-6 所 示 。 
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图 3-5 管 螺纹 的 标注 图 3-6 ”螺纹 长 度 的 图 样 标注 
二 、 注 塑 模具 中 内 六 角 螺 钉 的 画 法 及 参数 


1) 注塑 模具 中 使 用 的 米 制 内 六 角 螺 钉 装 配 画 法 及 参数 见 表 3-2。 
表 3-2 米 制 内 六 角 螺 纹 (单位 : mm) 
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规格 
参数 M4 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 M20 M24 M30 
P 0.7 0.8 TO Ya 25 | .75 2.0 2.0 2.5 3.0 3.5 
di( 底 孔 直 径 ) 3.0 4.4 5.2 6.8 8.6 10.6 12.4 14.2 17.5 21.5 27.0 
hi 6.0 7.5 9.0 12.0 | 15.0 | 18.0 | 21.0 | 24.0 | 30.0 | 36.0 45.0 
h, 8.5 9.1 11.0 | 14.5 18.0 | 21.5 | 25.0 | 28.0 | 35.0 | 40.0 52.0 
hs 12.0 | 13.9 | 15.0 | 19.5 | 24.0 | 28.5 | 33.0 | 36.0 | 45.0 | 54.0 66.0 
D 7.0 8.5 10.0 | 13.0 | 16.0 | 18.0 | 21.0 | 24.0 | 30.0 | 36.0 45.0 
Di 8.0 10.0 | 11.0 | 14.0 | 18.0 | 20.0 | 23.0 | 26.0 | 32.0 | 39.0 48.0 
D, 5.0 6.0 7.0 9.0 11.0 | 14.0 | 16.0 | 18.0 | 22.0 | 26.0 33.0 
H 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 | 12.0 | 14.0 | 16.0 | 20.0 | 24.0 30.0 
万 5.0 6.0 7.0 9.0 11.0 | 13.0 | 16.0 | 18.0 | 22.0 | 22.0 32.0 





注 : P 一 螺纹 的 螺 距 ;  、h 根据 模板 长 度 和 螺纹 的 标准 件 长 度 选 定 。 
2) 英制 内 六 角 螺 钉 装 配 画 法 及 参数 见 表 3-3。 
英制 内 六 角 螺 纹 的 相关 尺寸 见 表 ; 1/2in 英制 螺纹 与 1/2in 美制 螺纹 有 所 不 同 (1/2in 美 
制 螺纹 是 每 英寸 12 牙 ，1/2in 英制 螺纹 是 每 英寸 13 牙 ) ， 其 他 相同 。 























.40 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





表 3-3 英制 内 六 角 螺 纹 (单位 : in) 
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底 孔 的 销 头 直径 $d 
螺纹 规格 M | 每 英寸 牙 数 gD 19 | HH S 
铸铁 、 黄 铜 青铜 铜 .可 银 铸 铁 
1/4 20 5.1 5.2 9.65 | 11.0 | 7.50 | 6.35 | 6.36 | 7.50 | 25 
5/16 18 6.6 6.7 11.93| 13.0 |9.00 17.94 17.95 | 9.0 | 3 
3/8 16 8 8.1 14.22| 16.0 |10.50| 9.50 | 9.50 | 10.5 | 32 
1/2 13 10.6 10.6 19.05 | 21.0 | 14.0 |12.70112.77|1 14.0 | 4 
5/8 11 13.6 13.6 23.87| 26.0 | 18.0 115.88 115.88 | 18.0 | 46 
3/4 10 16.6 16.8 28.7 | 31.0 | 21.0 |10.50119.05|21.0 | 5 
1 8 22.3 22.5 38.1 | 40.0 |27.50 | 25.4 | 25.4 | 27.0 | 65 



































第 三 他 弹 得 


弹 敌 是 用 途 很 广 的 常用 零件 。 它 主要 用 于 减 振 、 夹 紧 、 储 存 能 量 和 测 力 等 方面 。 弹 簧 的 
寺 点 是 在 弹性 变形 范围 内 ， 去 掉 外 力 后 能 立即 恢复 原状 。 在 注塑 模具 中 几乎 每 副 模 具 都 少 不 
了 普通 的 圆柱 螺旋 压缩 弹 答 。 本 节 仅 介绍 普通 的 圆柱 螺旋 压缩 弹簧 的 画 法 。 

在 塑料 模具 中 ， 弹 千 由 于 能 够 承受 较 大 的 交 变 载荷 ， 所 以 被 广泛 应 用 。 塑 料 模 中 应 用 较 
多 的 是 圆柱 形 压缩 弹 签 、 扁 弹 和 和 碟 形 弹 筑 。 碟 形 弹 答 具有 变形 量 小 、 承 载 负 停 大 和 结构 紧 
竣 的 特点 ， 适 用 于 承载 力 大 、 结 构 尺 寸 受到 限制 的 秃 料 、 推 件 机 构 。 

一 、 圆 柱 螺旋 压缩 弹簧 的 画 法 (GB/T 4459. 4 一 2003 ) 

1) 弹 得 在 平行 于 轴线 投影 面 上 的 视图 中 ， 各 圈 的 轮廓 不 必 按 螺旋 线 的 真实 投影 画 出 ， 
而 用 直线 来 代替 螺旋 线 的 投影 。 

2) 螺旋 弹 得 均 可 画 成 右 旋 ， 对 必须 保证 左旋 方向 的 ， 要 求 在 “技术 要 求 ” 中 注 明 “ 左 
旋 ” 字 样 。 

3) 有 效 圈 数 在 4 圈 以 上 的 螺旋 弹 短 ， 
中 间 各 圈 可 以 省 略 ， 只 画 出 其 两 端的 1~2 
圈 〈 不 包括 支承 圈 ) ， 中 间 只 需 用 通过 弹 得 
钢丝 断面 中 心 的 细 点 画 线 连 起 来 。 省 略 后 ， 
允许 适当 缩短 图 形 的 长 度 ， 但 应 注 明 弹 簧 设 
计 要 求 的 自由 高 度 。 

4) 在 装配 图 中 ， 螺 旋 弹 得 被 剖 切 后 ， 不 
论 中 间 各 圈 是 否 省 略 ， 被 弹 得 挡住 的 结构 一 
般 不 画 ， 其 可 见 部 分 应 从 弹 得 的 外 轮廓 线 或 
弹簧 钢 丝 剖 面 的 中 心 线 画 起 ( 见 图 3-7a)。 图 3-7 装配 图 中 弹 纂 的 画 法 
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5) 在 装配 图 中 ， 当 弹簧 钢丝 的 直径 在 图 上 小 于 等 于 2mm 时 ， 螺 旋 弹 簧 允许 用 图 3-7c 所 
示 的 示意 画 法 表示 。 当 弹簧 被 痢 切 时 ， 可 用 涂 黑 表示 〈 见 图 3-7b) 。 

二 、 模 具 装 配 图 中 的 弹簧 简化 画 法 
1) 模具 装配 图 中 的 弹簧 的 简化 画 法 ， 用 点 画 线 表示 ， 如 图 3-8、 图 3-9、 图 3-10 所 示 。 
2) 弹 先 的 座 孔 直径 一 般 要 求 大 于 弹簧 外 径 1.5 ~2mm， 复 位 杆 直径 或 导向 销 要 小 于 弹 敌 
内 径 1.5 ~2mm， 如 图 3-8 所 示 。 
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图 3-8” 弹 签 在 模具 装配 图 中 的 简化 面 法 (1) 
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图 3-9 弹簧 在 模具 装配 图 中 的 简化 画 法 (2) 
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图 3-10 “弹簧 在 模具 装配 图 中 的 简化 画 法 (3) 


第 四 节 传动 件 


机 械 传 动机 构 由 许多 传动 零件 组 成 ， 如 传动 轴 、 轴 承 、 齿 轮 、 蜗 轮 副 等 ， 当 注塑 件 有 内 
螺纹 或 要 求 高 的 外 螺纹 结构 时 ， 就 需要 传动 零件 组 成 的 自动 脱 模 机 构 。 因 此 ， 设 计 人 员 需 要 
熟悉 传动 零件 的 相关 知识 。 

一 、 传 动 轴 和 套 

(1) 结构 特点 ” 轴 主 要 用 来 支承 转动 零件 和 传递 转 矩 ， 根 杨 设 计 和 工艺 要 求 ， 常 带 有 
键 槽 、 退 刀 梭 、 砂 轮 越 程 槽 、 轴 肩 、 中 心 孔 、 倒 角 等 结构 ， 如 图 3-11 所 示 。 

(2) 视图 表达 一般 根据 加 工 位 置 采用 轴线 水 平 横 放 的 视图 或 局 部 剖 视 图 作为 主 视图 。 
对 于 键 横 、 花 键 以 及 其 他 模 、 孔 等 结构 ， 多 采用 剖面 、 局 部 剖 视 或 局 部 视图 等 表达 方式 ， 或 
用 局 部 放大 来 表达 零件 上 一 些 细小 结构 的 形状 和 尺寸。 

(3) 尺 才 标注 的 特点 “” 根 柚 设计 和 装配 要 求 ， 首 先 要 正确 选择 基准 ， 如 轴线 、 轴 肩 端 
面 等 ， 直 接 标 注 设计 尺 才 。 

(4) 技术 要 求 特点 

1) 精度 较 高 的 主轴 ， 通 常 要 标注 几何 公差 ， 重要 圆柱 面 间 的 同 轴 度 以 及 轴 肩 端面 的 垂 
直 度 和 跳动 。 

2) 主轴 的 常用 材料 为 优质 碳 素 结构 钢 或 合金 结构 钢 ， 并 经 热处理 (高 频 滩 火 )， 以 保 
证 一 定 的 强度 、 硬 度 和 韧性 。 

(5) 轴 类 零件 的 视图 画 法 图 例 ” 轴 类 零件 的 画 法 如 图 3-11 所 示 。 

(6) 中 心 孔 的 形式 

1) 中 心 孔 是 轴 类 零件 常见 的 结构 要 素 。 在 多 数 情况 下 ， 中 心 孔 通常 为 标准 结构 要 素 。 
国家 标准 规定 了 R 型 弧 形 、A 型 (不 带 护 套 ) 、B 型 ( 带 护 套 ) 和 C 型 ( 带 螺 纹 ) 四 种 中 
心 孔 形 式 。 

2) R 型 、A 型 、B 型 中 心 孔 的 标记 由 以 下 要 素 构成 : 标准 编号 、 形 式 、 导 向 孔 直径 
(d) 和 锥 形 孔 端面 直径 (D、D,)。 

示例 : B 型 中 心 孔 ， 导 向 孔 直 径 d =2. Smm， 锥 形 孔 端面 直径 D, =8mm， 则 标记 为 

GB/T 4459. 5—B2. 5/8 

C 型 ( 带 螺 纹 ) 中 心 孔 的 标记 由 以 下 要 素 构 成 : 标准 编号 、 形 式 、 螺 纹 代 号 (用 普通 

螺纹 特征 代号 M 和 公称 直径 表示 ) 、 螺 纹 长 度 (KL) 和 锥 形 孔 端面 直径 (D,) 。 
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图 3-11 ” 轴 类 零件 的 图 例 
示例 : C 型 中 心 孔 ， 螺 纹 代 号 为 M10， 螺 纹 长 度 工 = 30mm， 锥 形 孔 端面 直径 Dp, = 
16. 3mm， 则 标记 为 








GB/T 4459. $S-CMI10L30716. 3 

3) 中 心 孔 表示 法 可 分 为 规定 表示 法 和 简化 表示 法 。 

Q 规定 表示 法 : 在 图 样 中 ， 中 心 孔 可 不 绘制 详细 结构 ， 用 符号 和 标记 在 轴 端 给 出 对 中 
心 孔 的 要 求 如 图 3-12 所 示 。 





CMI10L30/16.3 
GB/T4459.5 











a) b) 


图 3-12 中心 孔 的 规定 表示 法 
对 中 心 孔 的 表面 粗糙 度 要 求 和 以 中 心 孔 的 轴线 为 基准 时 的 标注 方法 如 图 3-13 所 示 。 


2XGB/T4459.5—B2/6.3 KG 
了 
- D 
人 GB/T4459.5-B1/3.15 


a) b) 























图 3-13 ”有 表面 粗糙 度 要 求 的 中 心 孔 且 以 中 心 孔 轴线 为 基准 的 规定 表示 法 
Q® 简化 表示 法 : 在 不 致 引起 误解 时 ， 可 省 略 中 心 孔 标记 中 的 标准 编号 ， 如 同一 轴 的 两 














" 44 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





端 中 心 孔 相同 时 ， 可 只 在 其 一 端 标 出 ,但 应 注 出 其 数量 ， 如 图 3-14 所 示 。 


图 3-14 ”中 心 孔 简 化 画 法 
(7) 套 类 零件 的 视图 画 法 图 例 “ 套 类 零件 的 视 网 画 法 如 网 3-15 所 示 。 
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第 一 种 结构 第 二 种 结构 


0 


图 3-15 ” 套 零 件 的 图 例 





二 、 滚 动 轴承 

滚动 轴承 基本 画 法 规定 : 

1) 图 线 。 表 示 深 动 轴承 的 结构 时 ， 各 种 符号 、 和 矩形 线 框 和 轮廓 线 均 用 粗 实 线 绘制 。 

2) 尺寸 及 比例 。 表 示 深 动 轴承 的 矩形 线 框 或 外 形 轮 廊 的 大 小 应 与 其 外 形 尺寸 一 臻 ,并 
与 所 属 图 样 采用 同一 比例 。 

3) 剖面 符号 。 采 用 简化 画 法 绘制 滚动 轴承 时 ， 一律 不 画 剖 面 符号 ;采用 规定 画 法 绘制 
滚动 轴承 时 ， 其 滚动 体 不 画 剖 面 线 ， 内 、 外 套 圈 的 剖面 区 域 可 画 成 方向 和 间隔 相同 的 前面 
线 ， 也 可 省 略 不 画 ， 如 表 3-4 中 的 特征 画 法 。 

4) 简化 画 法 。 常 用 滚动 轴承 的 简化 画 法 有 三 种 : 即 通用 画 法 、 特 征 画 法 和 规定 画 法 ， 
见 表 3-4。 用 简化 画 法 绘制 滚动 轴承 时 ， 通 常 采用 通用 画 法 、 特 征 画 法 ， 但 在 同一 张 图 样 中 
一 般 只 采用 其 中 一 种 画 法 。 

常用 滚动 轴承 的 简化 画 法 见 表 3-4。 
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表 3-4 常用 滚动 轴承 的 简化 画 法 
通用 画 法 特征 画 法 规定 画 法 
轴承 类 型 结构 形式 0 - 一 
均 指 滚动 轴承 在 所 属 装配 图 的 剖 视 图 中 的 画 法 
2B/3 
nid 
深 沟 球 轴承 
(GB/T 276 一 2013 ) 
6000 型 
圆锥 滚 子 轴承 
(GB/T 297—1994) 
30000 型 
交 
7 60° 
推力 球 轴承 ws pe 
: kK BS 225 和 时 
(GB/T 301 一 1995 ) | | 
51000 型 | | 
当 不 需要 确切 4 滚动 轴承 的 产品 
dd 当 需 要 较 形 象 地 Bo oa 
三 种 画 法 的 选用 表示 滚动 轴承 的 外 二 去 入 过 夫 关 出 旺 图 样 、 产 品 样本 、 产 
王 形 轮廓 、 承 载 特性 构 特 征 时 采用 | 品 标 准 和 产品 使 用 说 
aT HD ] 二 
和 结构 特征 时 采用 明 书 中 采用 
三 、 齿 轮 


1) 圆柱 齿轮 的 画 法 如 图 3-16 所 示 。 


QD 齿 顶 圆 和 齿 顶 线 用 粗 实 线 绘制 (图 3-16a、b) 。 


@) 分 度 圆 和 分 度 线 用 细 点 画 线 绘制 (图 3-16a、b)。 





(3 齿 根 圆 和 齿 根 线 用 细 实 线 绘制 ， 也 可 省 略 不 画 ; 在 前 视图 中 ， 齿 根 线 用 粗 实 线 绘制 


(图 3-16a、b)。 


凤 在 谢 视 图 中 ， 当 襄 切 平面 通过 齿轮 轴线 时 ， 轮 齿 一 律 按 不 剖 绘 制 (图 3-16b)。 


大 图 表示 。 





(5) 如 需 表 明 齿 形 ， 可 在 图 形 中 用 粗 实 线 画 出 一 个 或 两 个 齿 形 ; 或 用 适当 比例 的 局 部 放 


(@) 当 需 要 表示 和 斜 齿 或 人 字 齿 的 齿 线 形状 时 ， 可 用 三 条 与 齿 线 方向 一 致 的 细 实 线 表 示 


.46 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 








(图 3-16c) 。 直 齿 则 不 需要 表示 。 
CO 如 需要 注 出 齿 条 的 长 度 时 ， 可 在 画 出 齿 形 的 图 中 注 出 ， 并 在 男 一 视图 中 用 粗 实 线 夯 
出 其 范围 线 。 




















a) b) 9) 


图 3-16 圆柱 齿轮 的 画 法 
2) 圆锥 齿轮 的 画 法 如 图 3-17 和 图 3-18 所 示 。 





























图 3-17 ”圆锥 齿轮 的 画 法 
































图 3-18 ”圆锥 齿轮 的 中 合 画 法 





四 、 蜗 轮 副 
蜗杆 与 蜗轮 画 法 如 图 3-19 所 示 。 
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齿 顶 圆 








图 3-19 ”蜗杆 与 蜗轮 画 法 


b) 








第 四 曹 ”模具 零件 图 的 视图 要 求 和 标注 


按照 模具 总 装配 图 绘制 模具 零件 图 ， 或 者 用 三 维 造型 转 二 维 图 样 ， 所 绘制 的 模具 零件 图 
既 要 反映 出 设计 意图 ， 叉 要 考虑 到 制造 的 合理 性 ,零件 图 样 设计 的 质量 会 直接 影响 模具 的 生 
产 周期 及 成 本 。 

模具 图 样 是 模具 企业 的 技术 文件 ， 是 生产 、 检 验 模 具 和 质量 验收 的 重要 依据 。 二 维 零件 
图 样 是 模具 企业 实现 零件 化 生产 的 必要 条 件 。 图 样 的 画 法 要 规范 ， 尺 寸 标注 要 求 做 到 “ 正 
确 、 合 理 、 完 整 、 清 晰 ”。 


第 一 他 ”模具 零件 图 的 视图 要 求 


模具 零件 图 是 表达 单个 零件 的 结构 、 尺 寸 以 及 技术 要 求 的 图 样 。 一 张 规范 的 零件 图 首先 
应 符合 制图 标准 ， 还 要 求 正确 选择 主 视图 ， 合 理 地 布局 ， 选 用 适当 的 图 幅 、 比 例 ， 用 最 少 的 
视图 把 零件 的 结构 形状 完整 、 清 晰 地 表达 出 来 ， 使 读者 看 图 方便 ， 标 注 的 尺寸 便于 加 工 。 

一 、 注 塑 模 零件 图 的 绘制 内 容 和 要 求 

1) 用 必要 的 视图 、 断 面 图 、 剖 视图 及 其 他 视图 画 法 表达 零件 的 各 部 分 结构 和 形状 。 

2) 正确 选 定 尺寸 的 基准 面 ， 每 组 尺寸 要 求 正确 、 合 理 、 完 整地 标注 。 一 张 图 样 尺寸 单 
位 要 求 统一 。 

3) 要 求 标注 零件 的 表面 粗糙 度 。 

4) 要 求 标注 零件 表面 的 几何 尺寸 及 偏差 和 配合 公差。 

5) 标明 必要 的 技术 要 求 ， 如 材料 热处理 要 求 、 几 何 公 差 、 配 合 公差 及 表面 要 求 、 其 他 
的 特殊 技术 要 求 、 未 注 倒 角 大 小 或 倒 圆 半径 的 说 明 ， 零 件 个 别 部 位 的 加 工 要 求 等 。 

6) 标题 栏 内 容 要 填写 清楚 正确 ， 包 括 零件 序号 、 零 件数 量 、 比 例 、 设 计 、 审 核 、 签 
名 、 日 期 等 。 在 标题 栏 内 应 填写 “ 共 x 张 第 x 张 ”。 

二 、 主 视图 选择 的 四 个 原则 

绘制 零件 图 样 首先 要 考虑 如 何 正确 选择 主 视图 ， 因 为 主 视图 的 正确 选择 会 直接 影响 到 堆 
件 结构 能 否 很 方便 地 表达 完整 、 清 楚 ， 同 时 又 便于 读 图 和 加 工 。 

选择 主 视图 应 遵循 以 下 四 个 原则 ; 

1) 选择 最 能 代表 零件 结构 形状 和 特征 及 相对 位 置 关 系 的 视图 为 主 视 图 ， 并 尽量 使 形体 
上 主要 面 平行 于 投影 面 ， 以 便 使 投影 能 得 到 真实 形状 。 

2) 零件 工作 状态 位 置 选 择 原则 ， 如 动 模 一 般 以 设计 状态 绘制 主 视图 。 

3) 零件 加 工 状态 位 置 选择 原则 ， 如 定 模 以 分 型 面 朝 上 绘制 主 视图 ， 也 就 是 以 加 工 状态 
绘制 主 视图 。 

4) 所 绘制 零件 图 的 基准 要 求 与 总 装 图 基准 统一 。 

三 、 视 图 画 法 应 注意 的 几 个 方面 

1) 在 清楚 准确 表示 机 件 的 前 提 下 ， 应 使 视图 〈 包 括 章 视图 和 断面 图 ) 的 数量 最 少 。 
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2) 视图 一 般 只 画 机 件 的 可 见 部 分 ， 必 要 时 才 画 出 不 可 见 部 分 。 
3) 尽量 避免 不 必要 细节 的 重复 表达 。 
4) 尽量 避免 虚线 过 多 出 现 。 





第 二 节 ”模具 图 样 的 尺寸 标注 


零件 各 部 位 的 大 小 及 精度 是 由 所 标注 尺寸 确定 的 。 一 张 图 样 由 于 忽视 了 尺寸 标注 的 正确 
性 、 合 理性 给 生产 带 来 的 损失 是 屡见不鲜 的 。 因 此 ， 尺 寸 标 注 是 否 正确 合理 ， 对 提高 模具 质 
量 和 降低 成 本 有 直接 影响 。 二 维 零件 图 样 的 质量 ， 特 别 是 尺寸 标注， 是 模具 企业 能 和 否 实现 零 
es 

、 尺 寸 标注 的 基本 规则 

1) 零件 的 实际 大 小 应 以 图 样 上 所 标注 的 尺寸 数值 为 准 ， 
与 图 形 大 小 及 绘图 的 准确 度 无 关 。 

2) 图 样 中 (包括 技术 要 求 和 其 他 文字 说 明 ) 的 尺寸 ， 以 
mm 为 单位 时 不 需 标注 单位 符号 或 名 称 ， 如 图 4-1 所 示 。 如 果 
采用 其 他 单位 ， 则 必须 标明 相应 的 单位 符号 (如 m、in 等 ) 。 

3) 图 样 中 所 标注 的 尺寸 ， 为 该 图 样 所 示 机 件 的 最 后 完工 
尺寸 ， 否则 应 男 加 说 明 。 图 4-1 图 样 中 的 尺寸 标注 

4) 机 件 上 的 每 一 尺寸 一 般 只 标注 一 次 ， 并 应 标注 在 表示 该 结构 最 清晰 的 图 形 上 

5) 标注 尺寸 时 ， 应 尽 可 能 使 用 符号 和 缩写 词 ， 见 表 4-1。 

表 4-1 标注 尺寸 的 符号 及 缩写 词 (GB/T 4458. 4 一 2003 ) 






































































































































含义 符号 或 缩写 词 含义 符号 或 缩写 词 
直径 中 深度 二 
半径 R 沉 孔 或 铭 平 [| 
球 直径 Sg 埋头 孔 4 
球 半径 SR 弧 长 (个 
厚度 t 斜 度 pa 
均 布 EQS 锥 度 < 
45° 倒 角 c 展开 长 (0 
正方 形 型 材 断 面 形 状 按 GB/T 4656 一 2008 
二 、 尺 寸 的 基本 要 素 








一 个 完整 的 尺寸 包括 尺寸 界线 、 尺 寸 线 (尺寸 线 终端 有 箭头 ) 和 尺寸 数字 三 个 基本 要 
素 ， 零 件 的 尺寸 根据 GB/T 4458. 4 一 2003 、GB/T 19096 一 2003 标准 进行 标注 。 

1. 尺寸 界线 

尺寸 界线 用 来 表明 所 注 尺寸 的 度量 范围 。 尺 寸 界线 应 符合 以 下 规定 : 

1) 尺寸 界线 用 细 实 线 绘制 ， 并 应 由 图 形 的 轮廓 线 、 轴 线 或 对 称 中 心 线 处 引出 ; 也 可 直 
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接 利 用 这 些 线 作 为 尺寸 界线 。 

2) 尺寸 界线 一 般 应 与 尺寸 线 垂直 并 略 超过 尺寸 线 (通常 以 
2 ~3mm 为 宜 ， 如 图 4-1 所 示 ); 在 特殊 情况 下 也 可 以 不 互相 垂 
直 , 但 两 尺寸 界线 必须 相互 平行 ， 如 图 4-2 所 示 的 8、14、d22 
尺寸 的 斜 标 注 。 

3) 在 光滑 过 渡 处 标注 尺寸 时 ， 必 须 用 细 实 线 将 轮廓 线 延 长 ， 
从 它们 的 交点 处 引出 尺寸 界线 ， 如 图 4-2 所 示 。 

2. 尺寸 线 

尺寸 线 用 来 表示 尺寸 的 度量 方向 。 尺 寸 线 应 符合 以 下 规定 : 

1) 尺寸 线 必须 用 细 实 线 单独 绘制 ， 不 能 用 任何 图 线 来 代替 
| 
4-3 所 示 。 

2) 尺寸 线 的 终端 有 箭头 和 斜 线 两 种 标注 形式 ， 如 图 4-4 所 
示 。 一 般 采 用 右 图 所 示 的 箭头 。 

3. 尺寸 数字 标注 要 求 

尺寸 数字 标注 要 求 详 见 第 一 章 第 五 节 。 











图 4-2 圆 角 光滑 过 渡 标 注 尺寸 























a) 误 


图 4-3 ”尺寸 线 要 求 


三 、 尺 寸 标注 的 基准 2 
1. 基准 的 定义 2 A 


确定 零件 上 各 几何 元 素 位 置 的 一 组 点 、 线 或 
面 叫 基准 。 

2 . 基准 分 类 二 

0 设计 共 术 计 要 琉 可 ER 二 的 -AN 了 -二 
起 点 叫做 设计 基准 。 一 般 设计 基准 是 根据 零件 的 。 pj 
结构 和 设计 要 求 确定 的 。 oe 

(2) 工艺 基准 零件 在 加 工 和 测量 时 使 用 的 基 。 “4 下 务 线 和 人 二 线 、 竺 于 、 创 线 
准 叫 做 工艺 基准 。 

3， 基准 构成 

一 般 情况 下 有 点 、 线 、 面 三 种 元 素 可 作为 基准 ， 如 图 4.5 所 示 。 注 塑 模具 选择 线 、 面 为 
基准 标注 尺寸 的 较 多 。 

(1) 点 基准 ”以 零件 的 几何 中 心 点 为 基准 标注 ， 如 图 4.5a 所 示 。 
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径 向 基准 


c) b) 


图 45 点 、 面 、 线 基准 

(2) 线 基准 ”以 零件 上 的 孔 或 轴 的 轴线 ( 见 图 4-5b)、 对 称 中 心 线 为 基准 的 叫 基准 线 基 
准 标注 。 线 基准 标注 方法 有 以 下 三 种 : 

1) 当 图 形 对 称 ， 以 中 心 线 作为 基准 进行 标注 时 , 称 中 心 标注 , 如 图 4-6 中 宽度 尺寸 120、 
65 、60 等 ; 分 布 在 对 称 中 心 线 两 侧 的 相同 结构 ， 可 仅 标注 其 中 一 侧 的 结构 尺寸 ， 如 图 4-6 
中 的 R64、12、24、R9、R5 、 等 。 

2) 以 0 为 中 心 点 作 、Y 轴线 为 坐标 的 标注 ， 即 坐标 标注 (象限 标注 )。 了 Y 轴线 的 右 
边 , 的 坐标 为 正 ; 了 轴线 的 左边 ,的 坐标 为 负 ; 轴线 的 上 边 , 了 的 坐标 为 正 ; X 轴线 
的 下 边 , 了 的 坐标 为 负 ， 如 图 4-7 所 示 。 
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图 4-6 ”中心 标注 图 4-7 坐标 标注 


3) 分 别 以 中 心 线 为 原点 基准 的 标注 ， 如 图 4-8 所 示 。 
(3) 面 基 准 ”以 零件 上 的 主要 加 工 面 (重要 端面 、 装 配 面 、 文 承 面 、 模 具 分 型 面 、 轴 
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肩 等 ) 为 尺寸 基准 的 标注 ， 叫 面 基准 标注 ， 如 图 4-5c、 图 4-9 所 示 。 
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图 4-9 面 基 准 标注 





四 、 尺 寸 标 注 的 原则 和 要 求 

1. 标注 尺寸 时 必须 遵循 的 原则 

1) 正确 选择 标注 尺寸 的 基准 。 

2) 正确 使 用 标注 尺寸 的 形式 和 方法 。 

3) 主要 定位 尺寸 应 尽量 集中 标注 。 

4) 局 部 形状 要 素 尽 量 集中 标注 。 

2. 尺寸 标注 的 要 求 

尺寸 标注 应 遵守 《机 械 制 图 尺寸 注 法 》(GBZT4458. 4 一 2003) 的 有 关 规 定 。 尺 寸 标注 
应 满足 “正确 、 完 整 、 清 晰 、 合 理 ” 的 要 求 。 

1) 正确 : 所 标注 的 尺寸 没有 错误 ， 不 矛盾 ， 尺 十 标注 应 符合 国家 标准 规定 。 
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2) 完整 : 基本 形体 的 定形 尺寸 、 定 位 尺寸 要 做 到 不 遗漏 、 不 重复 。 

3) 清晰 : 尺寸 标注 的 布局 整齐 、 醒 目 ， 便 于 看 图 。 

4) 合理 : 指 所 标注 的 尺寸 既 能 保证 设计 要 求 (满足 使 用 性 能 ) ， 又 能 符合 生产 工艺 ， 
便于 加 工 、 装 配 、 测 量 检验 等 。 

3. 尺寸 标注 的 要 点 

1) 零件 上 的 重要 尺寸 直接 标注 。 

2) 标注 尺寸 要 符合 加 工 顺序 ， 而 且 要 便于 测量 。 

3) 避免 封闭 尺寸 和 计算 尺寸 。 

五 、 标 注 尺 寸 时 应 注意 的 问题 

1) 箭头 适用 于 各 种 类 型 的 图 样 ， 而 斜 线 只 允许 在 尺寸 线 与 尺寸 界线 相互 垂直 时 使 用 。 
同一 张 图 样 中 只 能 采用 一 种 尺寸 线 终端 的 形式 。 在 采用 箭头 时 ， 如 空间 不 够 ， 人 允许 用 圆 点 或 
和 斜 线 代 替 箭 头 。 圆 的 直径 和 圆 弧 半 径 的 尺寸 线 的 端 部 一 律 画 成 箭头 。 例 如 图 4-28 中 显示 了 
箭头 与 和 斜 线 的 正确 画 法 、 数 条 平行 的 尺寸 线 的 适当 间隔 以 及 尺寸 界线 超出 尺寸 线 终端 的 适当 
长 度 。 

2) 尺寸 的 数字 不 能 与 任何 图 线 重 又 。 若 尺寸 数字 与 图 线 重 症 〈 见 图 4-10a) ， 当 无 法 避 
免 时 ， 必 须 将 该 图 线 断 开 ， 如 图 4-10b 所 示 。 

3) 避免 在 虚线 上 标注 尺寸 ， 如 图 4-11 中 的 尺寸 5 就 不 合适 。 


























a) 误 b) 正 





图 4-10 ”尺寸 数字 与 图 线 不 能 重 倒 图 4-11 ”避免 在 虚线 上 标注 尺寸 


4) 标注 尺寸 时 应 尽量 避免 尺寸 线 之 间 互 相交 又 ， 力 求 清洁 整 齐 ， 如 图 4-12 所 示 。 
5) 当 图 样 上 出 现 一 系列 平行 尺寸 线 时 ， 其 排列 方法 和 数字 的 填写 可 错开 ， 如 图 4-13 所 示 。 





















































图 4-12 ”尺寸 线 之 间 不 应 交叉 
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图 4-13 ”尺寸 标注 时 数字 的 排列 
6) 零件 的 每 一 尺寸 不 应 标注 重复 尺寸 ， 如 必要 ， 一 定 要 加 括号 ， 如 图 4-14a 所 示 。 
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b) 正 








图 4-14 零件 的 每 一 尺寸 不 应 标注 重复 尺寸 ， 不 允许 缺少 尺寸 

7) 图 上 不 能 标注 封闭 的 尺寸 链 。 如 
图 4-15a 所 示 ，AA AB AC 涂 色 部 分 表示 
公差 带 ， 轴 的 长 度 方向 尺寸 ， 除了 标注 
全 长 尺寸 外 ， 又 对 轴 上 各 上段 尺寸 逐个 进 
行 标注 ， 因 此 ， 形 成 尺寸 链 封 闭 的 图 形 ， 
即 封闭 尺寸 链 。 这 种 标注 ， 轴 上 的 各 上 段 
尺寸 4、B、C 的 尺寸 精度 可 以 得 到 保 . 
证 ， 而 总 长 尺寸 二 的 尺寸 精度 则 得 不 到 图 4-15 封闭 尺寸 链 
保证 。 各 段 尺 寸 的 误差 积累 起 来 ， 最 后 都 集中 反映 到 总 长 尺寸 上 。 为 此 ， 在 标注 尺寸 时， 应 
将 次 要 的 轴 段 空 出， 不 标注 尺寸 或 标注 带 括 号 的 尺寸 ， 作 为 参考 尺寸 ， 如 图 4-15b 所 示 尺 寸 
“(C)”。 该 轴 段 由 于 不 标注 尺寸 ， 使 尺寸 链 留 有 开口 ， 称 为 开口 环 。 

8) 按 加 工 顺序 ， 从 工艺 基准 出 发 标注 尺寸 (使 零件 便于 制造 、 加 工 和 测量 )， 如 图 4-16 
所 示 , 轴 回 尺寸 是 考虑 到 轴 的 加 工 顺序 、 工 艺 的 需要 ， 因 此 ， 选 择 右 端面 为 工艺 基准 。 

9) 零件 图 的 尺寸 应 标注 在 表示 该 部 分 结构 最 清晰 的 视图 上 ， 如 图 4-17 所 示 。 

10) 机 件 的 内 部 和 外 部 结构 尺寸 应 尽 可 能 分 开标 注 ， 如 图 4-18 所 示 。 
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图 4-18 ”机 件 的 内 部 和 外 部 结构 尺寸 标注 
11) 标注 整个 尺寸 时 ， 既 要 标 出 整个 物体 的 总 体 尺寸 ， 即 长 、 宽 、 高 


高 ， 又 要 完整 地 标 
出 各 基本 形体 的 定形 尺寸 ， 同 时 还 要 标注 各 基本 形体 相对 于 基准 或 各 基本 形体 之 间 的 定位 尺 
寸 ， 如 图 4-19 所 示 。 
12) 各 形体 的 定形 尺寸 和 定位 尺寸 应 尽量 集中 标 在 一 个 视图 上 。 一 组 尺寸 不 能 分 别 标 
注 在 三 个 视图 上 。 如 图 4-20a 所 示 , 滑 块 的 外 形 尺寸 长 、 宽 、 高 ，q$11 孔 的 大 小 与 孔 的 定位 
尺寸 分 别 标注 在 三 个 视图 上 ， 这 样 不 好 ， 应 如 图 4-20b 所 示 标 注 。 




















.56 . 
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a) 错误 


图 4-20 一 组 尺寸 不 应 分 别 标注 在 三 个 视 











图 上 
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b) 正确 


图 420 一 组 尺寸 不 应 分 别 标注 在 三 个 视图 上 ( 续 ) 
13) 零件 上 各 部 分 用 不 同 加 工 方法 加 工 所 使 用 的 尺寸 应 尽量 分 开标 注 ， 而 同一 工艺 工 
序 尺寸 以 及 同一 结构 的 相关 尺寸 应 尽量 集中 标注 ， 如 图 4-21 所 示 。 
(铣削 尺寸 ) 














(车 削 尺 才 ) 





图 4-21 同一 工艺 工序 尺寸 以 及 同一 结构 的 相关 尺寸 集中 标注 
14) 标注 尺寸 要 考虑 工艺 上 的 需要 与 合理 性 ， 有 时 零件 几何 形状 相似 ,但 采用 不 同 加 
工 方 法 加 工 所 使 用 的 尺寸 标注 也 会 有 差别 ， 如 图 4-22 所 示 。 
15) 尺寸 标注 应 满足 工艺 要 求 和 设计 要 求 。 标 注 尺 寸 时 ， 最 好 把 设计 基准 和 工艺 基准 
统一 起 来 。 两 者 不 能 统一 时 ， 应 以 保证 设计 要 求 为 主 。 
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d) ©) f) 


图 4-22 ”标注 尺寸 要 考虑 工艺 上 的 需要 与 合理 性 
16) 标注 尺寸 时 ， 最 好 以 设计 基准 作为 基准 进行 标注 ， 这 样 基准 会 统一 (基准 重合 )。 
由 同一 个 基准 出 发 标注 不 规则 曲线 接点 的 定位 尺寸 时 ， 可 以 用 坐标 的 形式 列表 标注 圆心 或 接 
头 的 定位 尺寸 ， 如 图 4-23 所 示 。 






































图 4-23” 设 坐标 列表 标注 

17) 重要 尺寸 (设计 尺寸 、 装 配 尺 寸 、 测 量 尺 寸 ) 要 从 基准 出 发 直接 标注 ， 不 应 靠 间 
接 推算 得 到 ， 如 图 4-24 所 示 。 从 设计 基准 出 发 标注 尺寸 ， 其 优点 是 尺寸 标注 反映 设计 要 求 ， 
能 保证 所 设计 的 零件 在 机 器 上 的 工作 性 能 。 


















































a) 错误 











图 4-24 重要 尺寸 应 从 基准 出 发 直接 标注 
18) 正确 选择 标注 基准 ， 生 标注 重要 尺寸 。 动 、 定 模 座 板 的 型 蕊 思 槽 要 以 分 型 面 为 基 
准 直 接 标 注 ， 不 要 靠 计 算得 到 尺寸 ， 以 减少 累积 误差 ， 如 图 4-25 所 示 。 
19) 标注 尺寸 既 要 满足 设计 要 求 ， 又 要 便于 加 工 、 测 量 。 
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a) 错误 b) 正确 


图 4-25 标注 尺寸 时 的 基准 选择 ( 动 模 座 板 ) 
按 测 量 要 求 ， 从 测量 基准 出 发 标注 尺寸 , 但 图 4-226a 中 的 几何 中 心 点 是 无 法 实际 测量 到 
的 。 标 注 尺 寸 要 尽量 减少 计算 尺寸 的 标注 ， 如 图 4-26b 所 示 。 


图 4-26 ”从 测量 基准 标注 尺寸 

20) 文字 可 标注 在 尺寸 线 上 (0. 5 倍 间 距 ) 或 在 尺寸 线 中 间 ， 当 位 置 不 够 时 可 以 引出 标 
注 。 同 一 张 图 样 要 求 统一 。 

21) 同一 张 图 样 上 的 尺寸 数字 的 字体 大 小 要 求 基 本 统一 ， 根 据 图 幅 大 小 ， 按 实际 情况 
选用 ， 详 见 第 一 章 第 五 节 。 

六 、 尺 寸 标注 的 一 般 方 法 和 要 求 

1. 轴 类 零件 尺寸 标注 的 方法 

轴 类 零件 尺 二 标注 的 三 种 方法 : 链 式 、 坐 标 式 、 综 合式 ， 如 图 4-27 所 示 。 
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a) 链 式 b) 坐 标 式 c) 综合 式 
图 4-27 轴 类 零件 尺寸 标注 
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2. 线性 尺寸 标注 方法 

线性 尺寸 的 标注 数字 应 按 图 4228 所 示 的 方向 填写 ， 尺 量 避 人 免 在 图 示 30" 阴 影 范 围 内 标注 
尺寸 ， 但 无 法 避免 时 ， 可 按 图 中 给 出 的 形式 标注 ; 对 于 非 水 平方 向 的 尺寸 ， 其 尺寸 数字 也 人 允 
许 水 平地 填写 在 尺寸 线 的 中 断 处 。 























图 4-28 线性 尺寸 的 标注 数字 
3. 角度 、 弦 长 、 陶 长 尺寸 标注 方法 
1) 标注 角度 的 数字 一 般 应 水 平 填写 在 尺寸 线 的 中 断 处 ， 必 要 时 可 以 写 在 尺寸 线 的 上 方 
或 外 面 ， 也 可 以 引出 标注 。 标 注 角度 的 尺寸 线 应 画 成 圆 孤 ， 其 圆心 是 该 角 的 角 顶 ， 如 图 4- 
29a。 
2) 标注 角度 的 尺寸 界线 应 沿 径 向 引出 ; 弱 长 及 弧 长 的 尺寸 界线 应 平行 于 该 弦 的 垂直 平 
分 线 ; 当 弧 度 较 大 时 ， 标 注 弧 长 的 尺寸 界线 则 可 沿 径 回 引出 ; 标注 弧 长 尺寸 时 ， 应 在 尺寸 数 


字 前 加 注 符号 “ ”， 如 图 4-29b 所 示 。 

4. 圆 、 圆 陶 、 球 面 尺 寸 的 标注 方法 

1) 圆 和 大 于 半圆 的 圆 弧 应 标注 其 直径 尺寸 ， 并 在 直径 数字 前 加 写 符号 “中 ”如 图 4.30a 
所 示 。 

2) 半圆 和 小 于 半圆 的 圆 弧 应 标注 其 半径 尺寸 ， 并 在 半径 数字 前 加 写 英文 字母 “R" ; 当 
圆 弧 半径 过 大 或 在 图 纸 范围 内 无 法 标 出 其 圆心 位 置 时 ， 可 将 表示 半径 的 尺寸 线 画 成 折线 形 
式 ; 若 不 需要 标 出 其 圆心 位 置 ， 则 半径 尺寸 的 标注 可 如 图 4-30b 所 示 。 
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La 
SD R10 
R12 
OT EB 和 
b) 
图 4-29 ”角度 、 弦 长 、 弧 尺寸 标注 方法 图 4-30 圆 、 圆 踊 、 球 面 尺 二 的 标注 方法 

















3) 标注 球面 的 直径 或 半径 尺寸 时 ， 应 在 符号 “中 ”或 “R” 前 加 注 符 号 “S”。 对 于 螺 
钉 、 锦 钉 的 头 部 ， 轴 (包括 螺杆 ) 的 端 部 以 及 手柄 的 端 部 等 ， 在 不 臻 引起 误解 的 情况 下 。 
可 以 省 略 球 面 符 号 “5”。 

5. 线性 小 尺寸 的 标注 方法 

在 没有 足够 的 位 置 画 箭头 或 写 数 字 时 ， 可 按 图 4-31 所 示 进 行 标 注 (标注 小 圆 孤 半径 的 
尺寸 线 应 通过 或 指向 圆心 )。 圆 弧 的 半径 尺寸 应 标 在 投影 为 贺 弧 的 视图 上 。 


太守 A 7 
上 亲 咱 二 1 oy 日 如 和 从 


图 4-31 线性 小 尺寸 的 标注 方法 

















七 、 尺 寸 标 注 的 其 他 方法 

1) 对 称 机 件 的 图 形 只 画 出 一 半 或 略 大 于 一 半 时 ， 尺 寸 线 应 略 超 过 对 称 中 心 线 或 断裂 处 
的 边界 线 ， 此 时 仅 在 尺寸 线 的 一 端 画 出 箭头 ， 尺 十 数字 要 标注 全 长 尺寸 , 如 图 4-32a 所 示 。 

2) 当 表 示 曲 线 轮 廓 上 各 点 的 坐标 时 ， 可 将 尺寸 线 或 它 的 延长 线 作 为 尺寸 界线 ， 如 图 4- 
32b 所 示 。 

3) 薄板 件 的 标注 方法 。 用 冲压 的 方法 制 成 的 薄板 零件 ， 可 利用 零件 的 展开 图 来 标注 尺 
寸 。 标 注 薄 板 零件 的 厚度 尺寸 时 ， 可 在 尺寸 数字 前 加 注 符号 “1”, 如 图 4-33 所 示 。 

4) 标注 横断 面 为 正方 形 的 结构 尺寸 时 ， 可 在 正方 形 边 长 尺寸 前 加 注 符号 “ 口 ”",， 或 用 
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图 4-32 ”其 他 标注 尺寸 的 方法 





























图 4-33 ”薄板 件 的 标注 方法 
“ 边 长 x 边 长 ”的 形式 表示 ， 如 图 4-34 所 示 。 
5) 规律 分 布 的 等 径 孔 结构 标注 方法 。 均 匀 分 布 的 成 组 要 素 (如 孔 等 ) 的 尺寸 ， 可 按 图 
4-35 中 所 示 方 法 标注 ; 也 可 按 第 二 章 第 四 节 简 化 图 样 的 画 法 (图 2-53c、 图 2-54) 标注 。 





12X9210 





口 8( 或 8X8) 





8X910 























图 4-34 横断 面 为 正方 形 结构 的 标注 图 4-35 ”均匀 分 布 的 成 组 要 素 标注 


6) 间隔 相等 的 链 式 尺寸 ， 可 按 图 4-36 所 示 进 行 标注 。 

7) 如 图 4-37 所 示 ， 标注 儿 种 尺寸 数值 相近 而 又 重复 的 要 素 时 ， 可 采用 标记 (如 涂 色 、 
列表 等 ) 的 方法 ( 见 图 4-37a) 或 采用 标注 字母 的 方法 (图 4-37b) 来 区 别 。 孔 的 尺寸 和 数 
量 可 直接 标注 在 图 形 上 ( 见 图 4-37a、b)， 也 可 用 列表 的 形式 表示 ( 见 图 4-37c)。 

8) 由 同一 基准 出 发 的 尺寸 (线性 尺寸 或 角度 尺寸 )， 可 按 图 4-38 所 示 进 行 标注 。 对 不 
连续 的 同一 表面 ， 可 用 细 实 线 连接 后 标注 一 次 尺寸 (如 $8)。 

















第 四 章 ”模具 零件 图 的 视图 要 求 和 标注 “63 . 























a) b) 








图 4-36 间隔 相等 的 链 式 尺寸 标注 方法 
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图 4-38 同一 基准 出 发 的 尺寸 标注 
9) 网 样 中 镀 涂 零件 的 尺寸 应 为 镀 涂 后 尺寸 ， 即 计 和 人 了 镀 涂 层 厚度 ， 如 为 镀 涂 前 尺寸， 
应 在 尺 二 数字 的 后 边 加 注 “ 镀 ( 涂 ) 前 ”字样 。 对 于 装饰 性 等 自由 表面 尺寸 ， 可 视 为 镀 涂 
前 尺寸 省略“ 镀 ( 涂 ) 前 ”字样 。 对 于 配合 尺寸 ， 只 有 当 镀 涂 层 厚 不 影响 配合 时 ， 方 可 
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视 为 镀 涂 前 的 尺寸 ， 并 省 略 “ 镀 ( 涂 ) 前 ”字样 。 必 要 时 可 以 注 出 镀 涂 前 和 镀 涂 后 的 尺寸 ， 
并 注 写 “ 镀 ( 涂 ) 前 ”和 “ 镀 ( 涂 ) 后 ”字样 ， 如 图 4-39 所 示 。 
10) 热处理 和 表面 处 理 的 标注 如 图 4-40 所 示 。 
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0102] 总 镀 
010 也 人 过 镀 后 
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0.7~ 0.9.56 ~62HRC 
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图 4-39 镀 ( 涂 ) 前 和 镀 〈 涂 ) 后 的 尺寸 标注 图 4-40 ”热处理 和 表面 处 理 的 标注 


八 、 零 件 结构 要 素 的 尺寸 标注 

1. 斜 度 和 锥 度 的 尺寸 标注 

标注 斜 度 或 锥 度 时 ， 可 用 符号 表示 ， 和 斜 度 和 锥 度 的 符号 按 标准 绘制 ， 符 号 的 斜 向 或 大 小 
端 方向 应 同 斜 度 或 锥 度 的 方向 一 致 。 必 要 时 可 在 标注 锥 度 的 同时 ， 在 括号 中 注 出 其 角度 值 。 
表示 和 斜 度 和 锥 度 的 引出 线 用 细 实 线 ， 如 图 4-41 所 示 。 

















1:100 


2 
斜 度 符号 





1:15 




















图 4-41 和 斜 度 和 锥 度 的 尺寸 标注 
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2. 倒 角 尺寸 的 标注 

45° 的 倒 角 可 用 “C” 标 注 ， 如 图 4-42a 所 示 ; 旧 标 准 的 标注 方法 如 图 4-42b 所 示 。 知 图 
A A 可 在 图 样 空 白 处 予以 总 的 说 明 ， 
如 “全 部 C2”“ 全 部 圆 角 RIR”“ 其 余 C2”“ 其 余 圆 角 而” 等 。 非 45° 倒 角 的 标注 如 图 4-42c 
所 示 。 


Cl1.5 





a) 








图 4-42 倒 角 尺寸 的 标注 





3. 滚 花 结构 的 尺寸 标注 
直 纹 滚 花 及 网 纹 滚 花 的 尺寸 标注 如 图 4-43 所 示 图 中 : D 一 一 深 花 前 的 直径 ，A 
深 ,，D+A 深 花 后 的 直径 , 此 的 节 距 〈 即 图 中 尺寸 0.8) 。 





齿 














图 4-43” 滚 花 结构 的 尺寸 标注 

4. 光 孔 标注 

(1) 一 般 孔 的 标注 4 x 48 表示 直径 为 8， 均 匀 分 布 的 4 个 光 孔 ， 如 图 4-44 所 示 。 

(2) 精 加 工 孔 标注 “ 光 孔 深 为 16， 钻 孔 后 深度 为 12 的 范围 需 精 加 工 至 $8H7， 如 图 4- 
45 所 示 。 

(3) 锥 销 孔 标注 ”如 图 4-46 所 示 ; 46 表示 与 锥 销 孔 相配 的 圆锥 销 小 端 直 径 。 锥 销 孔 是 
相 邻 两 个 零件 装配 在 一 起 时 加 工 的 。 

(4) 通 孔 的 螺纹 孔 标注 “3 x M12 表示 粗 牙 普通 螺纹 、 大 径 为 12、 均 匀 分 布 的 3 个 螺纹 
孔 ， 如 图 4-47 所 示 。 

(5) 不 通 孔 的 螺纹 孔 标 注 “ 螺 纹 孔 深度 可 与 螺纹 孔 直 径 连 注 ， 也 可 分 开标 注 。 需 要 标注 
了 筷 深 时 ， 应 明确 标注 孔 深 尺寸 ， 如 图 4-48 所 示 。 
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4X98Y15 4XG8T15 4X98 4XP8H7C9015) 512 4XP8H7(+0.015) 
NIK NS 4XP8H7(9015)y12 
NN 8 允 
图 4-44 “一般 孔 标注 图 4-45” 精 加 工 孔 标注 
2x 锥 销 孔 66 3xM12 
配 作 锥 销 孔 26 3XMI12 3XMI12 
o NI d 
图 4-46 ” 锥 销 孔 标注 图 4-47 ”螺纹 孔 通 孔 标注 








3XM8Y12 3XM8Y12 


3XM8 








图 4-48 不 通 孔 的 螺纹 孔 标注 
5. 沉 孔 标注 
(1) 锥 形 沉 孔 标注 6 x $7 表示 直径 为 7、 均 匀 分 布 的 6 个 孔 ， 如 图 4-49 所 示 。 


6X97 6X927 
\ 213x 90° W213X 90° 











图 4-49” 锥 形 沉 孔 标 注 

(2) 柱 形 沉 孔 标 注 ” 柱 形 沉 孔 的 小 圆 直 径 为 687， 大圆 直径 为 $12， 深 为 3.5， 如 图 4-50 
所 示 。 

(3) 锦 平 面 标注 “ 锦 平 $20 的 深度 不 需 标 注 ， 一 般 饮 平 到 不 出 现 毛 面 为 止 ， 如 图 4-51 
所 示 。 

6. 常见 底板 、 端 盖 、 法 兰 盘 的 尺寸 标注 

标注 底板 、 端 盖 和 法 兰 盘 的 尺寸 时 ， 可 参考 图 4-52 所 列举 的 形式 。 
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端 盖 和 法 兰 盘 的 尺寸 
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图 4-52 
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第 三 节 ”技术 要 求 的 一 般 内 容 及 给 出 方式 


机 械 图 样 中 的 视图 是 加 工 的 指令 ,但 它 只 表示 机 件 结构 形状 的 设计 要 求 。 机 件 的 大 小 及 
精度 要 求 ， 则 需 由 标注 的 尺寸 以 及 所 注 写 的 符号 、 代 号 、 标 记 等 技术 要 求 来 表示 。 因 此 ， 图 
样 中 的 尺寸 及 技术 要 求 具有 更 强 的 指令 性 ， 绘 图 和 看 图 时 必须 认真 注 写 、 正 确 识 读 。 机 械 图 
样 作为 表达 设计 意图 的 载体 ， 常 常 要 涉及 制图 标准 以 外 的 许多 标准 信息 。 需 注 写 在 图 样 上 的 
技术 要 求 ， 本 节 将 介绍 尺寸 及 技术 要 求 的 图 样 表示 法 中 的 规定 。 

一 、 技 术 要 求 的 一 般 内 容 

技术 要 求 是 零件 图 和 装配 图 中 必 不 可 少 的 重要 组 成 部 分 。 广 义 上 讲 ， 对 图 样 所 表达 对 象 
的 技术 要 求 ， 包 括 设 计 、 加 工 及 使 用 中 各 方面 的 技术 要 求 。 各 种 技术 要 求 归 纳 起 来 可 分 为 以 
下 5 个 方面 : 

1) 几何 精度 可 大 致 地 分 为 以 下 4 类 ， 即 尺 二 精度、 表面 结构 、 几 何 公差 和 结构 要 素 的 
专用 公差 ， 如 图 4-53 所 示 。 几 何 精度 的 标准 化 状况 及 图 样 表示 法 的 更 新 状况 是 本 书 的 讲述 
重点 。 




















线性 尺寸 精度 和 | 极限 与 配合 


所 可 精度 
[ 画 能 公关 
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位 置 公差 








表面 几何 形状 
中 心 要 素 的 几何 形状 




















结构 要 素 的 专用 公差 广 | 螺纹 公差 、 齿 轮 精度 等 


图 4-53 ”几何 精度 分 类 

2) 加 工 、 装 配 的 工艺 要 求 是 指 为 保证 产品 质量 而 提出 的 工艺 要 求 。 

3) 理化 参数 是 指 对 材料 的 成 分 、 组 织 和 性 能 方面 的 要 求 。 

4) 产品 性 能 及 检测 要 求 是 指使 用 及 调试 方面 的 要 求 。 

5) 其 他 要 求 。 

JB/AT 5054. 2 一 2000《 产 品 图 样 设计 文件 ”图样 的 基本 要 求 》 对 机 械 图 样 ( 含 零件 图 和 
装配 图 ) 中 的 技术 要 求 提 出 了 以 下 9 个 方面 的 内 容 : 

Q@ 对 材料 、 毛 坯 、 热 处 理 的 要 求 〈 如 电磁 参数 、 化 学 成 分 、 湿 度 、 硬 度 、 金 相 要 求 
等 ) 。 

@) 视图 中 难以 表达 的 尺寸 公差 、 形 状 和 表面 粗糙 度 等 。 

@) 对 有 关 结 构 要 素 的 统一 要 求 (如 圆 角 、 倒 角 、 尺 寸 等 ) 。 

@ 对 零 、 部 件 表面 质量 的 要 求 〈 如 涂 层 、 镀 层 、 喷 丸 等 ) 。 
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@) 对 间隙 、 过 和 盈 及 个 别 结构 要 素 的 特殊 要 求 。 

(@) 对 校准 、 调 整 及 密封 的 要 求 。 

Q@ 对 产品 及 零 、 部 件 的 性 能 和 质量 的 要 求 〈 如 噪声 、 抗 振 性 、 自 动 、 制 动 及 安全 等 ) 。 

(8) 试验 条 件 和 方法 。 

GO) 其 他 说 明 。 

以 上 是 指 在 产品 、 零 件 、 部 件 的 图 样 中 给 出 技术 要 求 时 一 般 应 考虑 的 几 个 方面 ， 对 于 每 
一 个 图 样 代号 的 零件 图 或 装配 图 ， 上 述 9 个 方面 并 非 都 是 必 备 的 ， 应 根据 表达 对 象 各 自 的 具 
体 情 况 提出 必要 的 技术 要 求 。 

二 、 技 术 要 求 的 给 出 方式 

技术 要 求 作为 表达 设计 意图 的 重要 内 容 ， 可 通过 以 下 方式 表示 : 

1) 标准 化 了 的 几何 精度 要 求 一 般 注 写 在 图 形 上 。 对 某 些 要 素 有 特殊 要 求 时 ， 可 用 指引 
线 引 出 ， 并 在 其 基准 线 上 注 写 简要 的 说 明 。 

2) 在 标题 栏 附近 ， 以 “技术 要 求 ” 为 标题 ， 逐 条 书写 文字 说 明 。 文 字 说 明 的 一 般 内 容 
见 上 述 9 个 方面 。 

3) 以 企业 标准 的 形式 给 定 技术 要 求 。 对 于 企业 生产 用 的 产品 图 样 中 重复 出 现 且 条 件 统 
一 的 技术 要 求 可 制定 《通用 技术 条 件 》 《金属 切 前 加 工 尺 寸 的 一 般 公 差 》 等 企业 标准 。 

4) 可 由 企业 总 工程 师 签 发 企业 标准 以 外 的 其 他 形式 的 技术 文件 ， 明 令 贯 彻 实施 某 种 技 
术 要 求 。 

三 、 技 术 要 求 的 书写 

这 里 所 称 的 技术 要 求 是 指 书 写 在 标题 栏 附近 ， 以 技术 要 求 为 标题 的 条 文 性 文字 说 明 。 书 
写 技术 要 求 时 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 对 技术 要 求 的 标题 及 条 文 的 书写 位 置 ，JB/T 5054. 2 中 明确 规定 : 应 尽量 置 于 标题 
栏 上 方 或 左 方 。 书 写 时 要 做 到 : 

Q 当 标 题 栏 的 上 方 和 左 方 有 空白 处 时 ， 切忌 将 技术 要 求 书写 在 远离 标题 栏 处 。 

@) 不 要 将 对 于 结构 要 素 的 统一 要 求 (如 全 部 倒 角 C1) 书写 在 图 样 右上 角 。 

2) 文字 说 明 应 以 技术 要 求 为 标题 ， 仅 一 条 时 不 必 编 号 ， 但 不 得 省 略 标题 。 

不 得 以 “ 注 ” “说 明 ” 代 替 技 术 要 求 ; 更 不 允许 将 技术 要 求 写成 技术 条 件 。 技 术 条 件 常 
被 用 为 标准 名 称 ， 它 通常 包括 产品 规格 、 性 能 参数 、 技 术 要 求 、 标 志 、 验 收 、 包 装 和 运输 
等 。 技 术 要 求 是 技术 条 件 里 的 一 小 部 分 ， 因 此 ， 两 者 不 能 代 换 。 

3) 条 文 用 语 力求 简明 、 规 范 ， 或 约定 俗 成 ， 切 忌 过 于 口语 化 。 在 装配 岁 中 ， 当 表述 涉 
及 零 、 部 件 时 ， 可 用 其 序号 或 代号 ( 即 图 样 代 号 ) 代替 。 

4) 在 企业 标准 等 技术 文件 中 已 明确 了 的 技术 要 求 不 必 重 复 书 写 。 

5) 引用 验收 方法 等 上 级 标准 或 企业 标准 时 ， 应 给 出 完整 的 标准 编号 和 标准 名 称 。 

6) 对 于 尺寸 公差 和 几何 公差 的 未 注 公 差 的 具体 要 求 应 在 技术 要 求 中 明确 。 当 企业 标准 
或 企业 其 他 技术 文件 对 未 注 公 差 已 有 明确 规定 时 ， 则 图 样 的 技术 要 求 中 可 略 去 不 写 。 

7) 技术 要 求 内 容 要 按 加 工 顺序 书写 。 
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模具 零件 的 太 才 公差 和 几何 公差 标注 是 代表 零件 的 制造 精度 等 级 。 是 检验 模具 质量 和 验 
收 的 重要 依据 。 设 计 人 员 要 根据 零件 的 使 用 要 求 ， 确 定 零件 的 公差 配合 。 然 而 正确 、 合 理 地 
标注 并 非 一 件 容 易 的 事情 。 精 度 等 级 标注 高 了 ， 增 加 了 成 本 ， 精 度 等 级 标注 低 了 ， 质 量 不 可 
靠 。 因 此 设计 模具 时 正确 标注 配合 公差 是 非常 重要 的 ， 使 其 既 能 满足 使 用 要 求 ， 又 能 降低 零 
件 的 加 工 成 本 。 模 具 零 件 的 尺寸 公差 标注 是 关系 到 能 否 实现 零件 化 生产 的 关键 问题 。 

















第 一 他 极限 与 配合 的 术语 和 定义 











在 机 械 行业 中 ， 要 求 零件 具有 互 换 性 ， 即 从 一 批 同 规格 的 零件 中 任 取 一 件 ， 不 经 修配 就 
可 装配 ， 并 能 保证 精度 要 求 。 零 件 具 有 互 换 性 ， 给 批量 生产 和 专业 化 生产 创造 了 条 件 ， 从 而 
缩短 生产 周期 ， 提 高 经 济 效益 。 为 了 满足 零件 的 互 换 性 ， 制 定 了 有 关公 差 与 配合 的 国家 标 
准 。 这 样 做 也 使 注塑 模具 可 采用 标准 件 ， 同 时 给 模具 维修 带 来 了 极 大 的 方便 。 

公差 与 配合 的 术语 和 定义 如 下 : 

1) 公称 尺寸 设计 给 定 的 尺寸 。 

2) 基本 偏差 : 用 以 确定 公差 带 相 对 于 零 线 位 置 的 上 极限 偏差 或 下 极限 偏差 ， 一 般 为 靠 
近 零 线 的 那个 俩 差 。 

3 ) 公差 带 的 定义 :在 公差 带 图 中 ( 见 图 5-1、 图 5-2), 由 代表 上 、 下 极限 偏差 (或 
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图 5-2” 基 轴 制 配合 
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最 大 极限 尺寸 和 最 小 极限 尺寸 ) 的 两 条 直线 所 限定 的 一 个 区 域 即 公差 带 。 它 是 由 公差 大 小 
和 其 相对 于 零 线 的 位 置 (基本 偏差 ) 来 决定 的 。 

4) 配合 : 配合 是 指 公 称 尺寸 相同 的 、 相 互 结合 的 孔 和 轴 公 差 带 之 间 的 关系 。 

当 孔 、 轴 公差 带 相 对 位 置 不 同时 ， 将 有 松紧 程度 不 同 的 配合 性 质 ， 即 有 大 小 不 同 的 间隙 
或 过 租 。 间 际 或 过 鳃 是 指 在 和 孔 与 轴 配 合 中 ， 当 孔 的 尺寸 大 于 轴 的 尺寸 时 有 间 际 ; 当 孔 的 尺寸 
小 于 轴 的 尺寸 时 有 过 盘 。 

5) 极限 尺寸 ， 尺寸 要 素 允 许 的 尺寸 的 两 个 极端 。 实 际 尺寸 应 位 于 其 中 ， 也 可 达到 极限 
尺寸 。 极限 尺寸 分 上 极限 尺寸 (尺寸 要 素 允 许 的 最 大 尺寸 ) 和 下 极限 尺寸 ( 太 寸 要 素 允 许 
的 最 小 尺寸 )。 

6) 极限 偏差 .上 极限 尺寸 和 下 极限 尺寸 减 公 称 尺 寸 所 得 的 代数 差 ， 分 别 为 上 极限 偏差 
和 下 极限 偏差 .统称 为 极限 偏差 。 

7) 尺寸 公差 .允许 的 尺寸 的 变动 量 ,， 等 于 上 极限 尺寸 减 去 下 极限 尺寸 ， 也 等 于 上 极限 
偏差 减 下 极限 偏差 。 尺 寸 公差 是 没有 符号 的 绝对 值 。 

8) 配合 公差 : 组 成 配合 的 孔 、 轴 人 允许 间 院 或 过 僵 的 变动 量 。 当 孔 、 轴 公差 带 相 对 位 置 
不 同时 ,将 有 松紧 不 同 的 配合 性 质 ， 即 有 大 小 不 同 的 间 际 或 过 鳃 。 


第 二 节 ”标准 公差 与 基本 偏差 









































一 、 概 述 

为 了 满足 不 同 的 配合 要 求 ， 国 家 标准 规定 ， 孔 、 轴 公差 带 由 标准 公差 和 基本 偏差 两 个 要 
素 组 成 。 标 准 公差 确定 公差 带 大 小 ， 基 本 偏差 确定 公差 带 位 置 。 标 准 公 差 (用 以 确定 公差 
带 大 小 的 任 一 公差 ) 是 由 标准 规定 的 。 标 准 公 差 的 数值 由 基本 尺寸 和 公差 等 级 来 确定 ， 其 
中 公差 等 级 确定 尺寸 的 精确 程度 。 标 准 公 差 顺 次 分 为 20 个 等 级 ， 即 ITO1 、ITo 、IT1 ~ IT18， 
人 T 表 示 公 差 ， 数 字 表 示 公 差 等 级 。 标 准 公差 等 级 ， 在 标准 极限 和 配合 制 中 ， 所 有 基本 尺寸 
对 应 的 同一 公差 等 级 的 一 组 公差 被 认为 具有 同等 精度 。 

IT01 公差 值 最 小 ， 精 度 最 高 ; IT18 公差 值 最 大 ， 精 度 最 低 。 在 20 个 标准 公差 等 级 中 ， 
IT1 ~ IT11 用 于 配合 尺寸 ，IT12 ~ IT18 用 于 非 配合 尺寸 。 各 级 标准 公差 的 数值 可 查阅 表 5-1 
(GB/T 1800. 1 一 2009) 。 











表 5-1 标准 公差 数值 (GB/T 1800. 1 一 2009 ) 
公称 尺寸 / 标 准 公关 等 级 
mm IT1 | IT2 | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | IT8 | IT9 |IT1O IT11 |IT12 IIT13 IIT14 IT1S |IT16 IT17 | IT18 

















大 于 至 hm mm 





一 3 0.8 11.2| 2 3 4 6 10 | 14 ,25 |40 ,60 1,0.1 10.1410.25310.4 10.6 | 1 1.4 














3 6 下 se A es 5 8 12 | 18 | 30 | 48 | 75 ,0.120.18|0.3 0.48 0.75.1.2 11.8 
6 10 | se es 6 9 l5 | 22 |36 58 | 90 0.15 10.2210.3610.58|10.9 11.5 | 2.2 
10 18 1.2| 2 3 5 8 ll | 18 127 | 43 | 70 1110 10.1810.2710.4310.7 1.1|11.8|2.7 
18 30 1.3 12.3 | 4 6 9 13 | 21 | 33 | 52 | 84 | 130 10.2110.33 10.52 10.841 1.3 12.113.3 





30 50 IS 和 2.3. | - 雪 7 ll1 | 16 | 25 | 39 | 62 |100 | 160 ,0.25 10.39 10.62| 1 11.612.5 13.9 






























































72 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 























( 续 ) 
公称 尺寸 / 标 准 公 差 等 级 
mm IT1 | IT2 | IT3 | IT4 | ITS | IT6é | IT7 | IT8 | IT9 ITI1O IT11 |IT12 | IT13 IT14 IT1S IT16 IT17 , IT18 
大 于 至 Hm mm 
50 80 之 3 5 8 13 | 19 |30 | 46 174 |120 |190 |0.3 10.4610.7411.211.9|1 3 |14.6 








120 180 13.5 | 5 8 12 | 18 |25 |40 ,63 |100 ,160 ,250 10.4 10.63| 1 11612.53|1 4 16.3 





0 

80 120 |2.53 | 4 6 10 | 15 |22 | 35 54 | 87 |140 |220 |10.3510.5410.87|11412.213.5 | 5.4 
0 
0 


180 250 |4.5 | 7 10 | 14 |20 ,29 146 172 1115 ,185 | 290 10.4610.7211.1511.853| 2.9 14.6 17.2 





250 315 6 8 l]2 | 16 |123 |32 |52 .81 |130 |210 |320 10.5210.8111.312.113.2 15.2 ,8.1 





315 400 7 9 13 | 18 |25 |36 | 57 | 89 |140 1230 | 360 |0.5710.89 1.412.313.6 15.7 | 8.9 





400 500 8 10 | 13 |20127 140 63 |97 1155 |250 |400 10.6310.9711.3531 2.35 | 4 16.319.7 





500 630 9 ll1 |16 122 32 | 44 ,70 | 110 ,175 | 280 440 10.7 11.111.7312.814.41 7 全 





630 800 10 |13 |18 1253 |36 150 |80 1125 |200 1320 |1500 10.8 11.23| 2 13.2 | 5 8 |12.5 





800 1000 | 11 | 13 |21 |28 |40 156 |90 1140 ,230 |360 ,560 10.9 11.412.313.615.6|1 9 14 





1000 1250 | 13 | 18 | 24 | 33 |47 |66 |105 |165 |260 |420 | 660 |1.05 1.65 ,2.6 4.2 6.6 110.5|116.5 





1250 1600 | 15 | 21 |29 |39 135355353 |78 |125 1195 |310 |500 | 780 1.25|11.9513.1| 5 17.8 112.5|119.5 





1600 2000 | 18 125 |353 |46 |65 |92 |150 |230 |370 |600 |920 11.3 12.313.71.6 |19.21153 | 23 





2000 2500 | 22 |30 141 13553 |78 1110 | 175 |280 440 |700 |110011.751 2.8 14.41 7 ll 117.3| 28 





2500 3150 | 26 36 | 50 | 68 96 | 135 | 210 | 330 | 540 | 860 (1350 1 2.1 13.315.4 8.6 113.5| 21 33 
称 尺寸 大 于 500mm 的 IT1 ~ ITS 的 标准 公差 数值 为 试行 的 。 
. 公称 尺寸 小 于 或 等 于 1mm 时 ,无 IT14 ~ IT18。 

二 、 基 本 偏差 

基本 偏差 的 代号 用 字母 表示 ， 大 写 的 为 孔 (EI、ES)， 小写 的 为 轴 (ei、es)。GB/AT 
1800. 2 一 2009 对 孔 和 轴 各 规定 了 28 个 基本 偏差 。 

三 、 公 差 等 级 的 选用 

1) 公差 等 级 的 选用 就 是 解决 零件 使 用 要 求 与 制造 经 济 性 的 耶 盾 。 首 先 应 保证 使 用 要 求 ， 
各 个 公差 等 级 的 使 用 范围 可 参考 表 52。 

表 5-2 公差 等 级 及 其 应 用 举例 




































































注 : 1. 















































































































































公差 等 级 应 用 条 件 说 明 应 用 举例 
ITO1 用 于 特别 精密 的 尺寸 传递 基准 特别 精密 的 标准 量 块 
i 用 于 特别 精密 的 尺寸 传递 基准 及 宇航 中 特 村 别 精密 的 标准 量 块 ， 个 别 特别 重 要 和 精密 的 机 械 零 件 
别 重 要 的 极 个 别 精密 配合 尺寸 尺寸 
en 用 于 精密 的 尺寸 传递 基准 、 高 精密 测量 工 高 精密 标准 量规 ， 校 对 检验 IT6 ~ IT7 级 轴 用 量规 的 校对 量 
具 、 特 别 重要 的 极 个 别 精密 配合 尺寸 规 ; 个 别 特别 重要 和 精密 的 机 械 零 件 尺 十 



































检验 IT6 ~IT7 级 孔 用 塞 规 及 IT8 ~ IT10 级 孔 用 片 状 塞 规 和 

用 于 高 精密 的 测量 工具 、 特 别 重要 的 精密 
IT2 和 办 的 尺 十 制造 公差 核对 检验 TT8 TT12 级 轴 用 量规 的 
校对 塞 规 ， 个 别 特别 重要 和 精密 机 械 零 件 的 尺 十 
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( 续 ) 
公差 等 级 应 用 条 件 说 明 应 用 举例 
检验 IT6 ~ IT7 级 轴 用 量规 及 IT8 ~ IT10 级 孔 用 塞 规 ;， 校 对 
用 于 精密 测量 工具 小 尺寸 零件 的 高 精度 的 | 检验 TN3 Ini ia 与 特别 精密 的 C 级 
W JW ~ J 仪 对 里 ; 池上 有 > 日 
IT3 “| 精密 配合 及 与 C 级 滚动 轴承 配合 的 轴 径 外 | 





过 孔径 


深 动 轴承 内 环 孔 相配 的 机 床 主轴 、 精 密 机 械 和 高 速 机 械 的 轴 
径 ; 与 C 级 滚动 轴承 外 环 外 径 相 配合 的 外 壳 孔 径 等 








II4 








用 于 精密 测量 工具 、 
C 级 、 





高 精度 的 精密 配合 和 
D 级 滚动 轴承 配合 的 轴 径 和 外 壳 孔 径 

















检验 IT8 ~ IT10 级 轴 用 量规 、 检 验 IT11 ~ IT12 级 孔 用 塞 规 
与 C 级 轴承 孔 及 与 D 级 轴承 孔 相 配 的 机 床 主轴 ， 精 密 机 械 和 
高 速 机 械 的 轴 径 ; 与 C 级 轴承 相配 合 的 机 床 外 壳 孔 ; 柴油 机 
活塞 销 及 活塞 销 座 孔 径 等 














ITS 











用 于 机 床 、 发 动机 和 仪表 中 特别 重要 的 配 





合 ， 在 配合 公差 要 求 很 小 ， 形 状 精度 要 求 很 


高 的 条 件 下 ， 这 类 公差 等 级 能 使 配合 性 质 比 





较 稳 定 ， 相 当 于 旧 国标 中 1 级 精度 轴 








检验 IT11 至 IT12 级 孔 用 塞 规 和 轴 用 量规 ; 与 D 级 滚动 轴承 

相配 的 机 床 箱 体 孔 ; 与 级 滚动 轴承 孔 相 配 的 机 床 主 轴 ， 精 
密 机 械 及 高 速 机 械 的 轴 颈 ; 发 动机 主轴 外 径 ， 活 塞 销 外 径 活 
塞 的 配合 ; 5 级 精度 齿轮 的 基准 孔 及 5 级 、6 级 精度 齿轮 的 基 
准 轴 等 





























IT6 


广泛 用 于 机 械 制造 中 的 重要 配合 ， 
看 有 较 高 均匀 性 的 要 求 ， 能 保证 相当 高 的 配 




















配合 表 





二 


合 性 质 ， 使 用 可 靠 。 相 当 于 旧 国标 中 2 级 精 
度 轴 和 1 级 精度 孔 的 公差 




















检验 IT13 ~ IT16 级 孔 用 塞 规 ， 与 下 级 滚动 轴承 相配 的 外 过 
孔 及 与 滚动 轴承 相配 的 机 床 主轴 轴 颈 ; 机 床 丝 杆 支承 轴 颈 、 
和 矩形 花 键 的 定 心 直径 、 摇 臂 钻 床 的 立柱 等 ; 发 动机 中 的 汽 征 
套 外 径 、 曲 轴 主 轴 有 颈 、 活 塞 销 、 连 杆 衬 套 、 连 杆 和 轴瓦 外 径 
等 ; 6 级 精度 齿轮 的 基准 孔 和 7 级 、8 级 精度 齿轮 的 基准 轴 
径 ， 以 及 1 级 、2 级 精度 齿轮 的 项 圆 直径 

































































应 














j 条 件 与 IT6 相 类 似 ， 但 它 要 求 的 精度 





可 比 IT6 稍 低 一 点 。 在 一 般 机 械 制造 业 中 应 





用 相当 普遍 ， 相 当 于 








日 国标 中 3 级 精度 轴 或 











2 级 精度 孔 的 公差 














检验 IT13 ~ IT16 级 孔 用 塞 规 和 轴 用 量规 ;发 动机 中 的 连 杆 
孔 、 活 塞 孔 、 匀 制 螺栓 定位 孔 等 ， 电子 计算 机 、 电 子 仪器 、 
仪表 中 的 重要 内 孔 ; 自动 化 仪表 中 的 重要 内 孔 ; 机 床 制造 中 
联 轴 器 、 带 轮 、 凸 轮 等 的 孔径 、 摇 臂 钻床 的 摇 辟 孔 、 车 床 丝 
杆 的 轴承 孔 ; 7 级 、8 级 精度 齿轮 的 基准 孔 和 9 级 、10 级 精密 
齿轮 的 基准 轴 












































IT8 














用 于 机 械 制 造 中 属 中 等 精度 ; 在 仪器 、 仪 
表 及 钟表 制造 中 ， 由 于 基本 尺寸 较 小 ， 所 以 
属 较 高 精度 范畴 。 在 农业 机 械 、 纺 织 机 械 、 
印染 机 械 、 自 行车 、 缝 纠 机 、 医 疗 带 械 中 放 
用 最 广 











发 














轴承 座 衬 套 沿 宽度 方向 的 尺寸 配合 : 手表 中 跨 齿 轴 、 棘 爪 
拨 针 轮 等 与 夹板 的 配合 ; 无 线 电 仪 表 工 业 中 的 一 般配 合 ; 电 
子 仪器 、 仪 表 中 较 重 要 的 内 孔 ; 计算 机 中 变数 齿轮 孔 和 轴 的 
配合 ; 发 动机 活塞 油 环 槽 宽 、 连 杆 轴瓦 内 径 ; 低 精度 (9 ~ 12 
级 精度 ) 齿轮 的 基准 孔 和 11 ~ 12 级 精度 齿轮 和 基准 轴 ，6 ~8 
级 精度 齿轮 的 顶 圆 等 
































应 


























j 条 件 与 IT8 相 类 似 ， 但 要 求 精度 低 于 











IT8 时 用 。 比 旧 国 标 4 级 精度 公差 值 要 大 














机 床 制造 中 轴 套 外 径 与 孔 ， 操 纵 件 与 轴 空 转 ， 带 轮 与 轴 ， 
操纵 系统 的 轴 与 轴承 等 的 配合 ; 发 动机 中 机 油泵 体内 孔 ， 气 
门 导管 内 孔 、 飞 轮 与 飞轮 套 、 圈 裤 套 、 混 合 气 预 热 阀 轴 ， 气 
、 孔 径 、 活 塞 槽 环 的 配合 等 ; 单 键 连接 中 键 宽 配 合 斥 









































小 几 


全 
寸 





“74 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





( 续 ) 








公差 等 级 应 用 条 件 说 明 应 用 举例 


应 用 条 件 与 TT9 相 类 似 ,但 要 求 精度 低 于 包子 仪器 仪表 中 支架 上 的 配合 ， 轴 套 与 轴 ; 发 动机 中 油封 
IT9 时 用 ; 相当 于 旧 国 标的 5 级 精度 公差 挡 圈 孔 与 曲轴 带 轮 载 等 
















































































IT10 








用 于 配合 精度 要 求 较 粗糙 ， 装 配 后 可 能 有 
| 机 床上 法 兰 盘 止 口 与 孔 、 清 块 与 滑 移 元 轮 、 四 槽 等 ; 农业 

较 大 的 间 阶 。 特 别 适 用 于 要 求 间 阶 较 大 ， 且 | 和 5 和 和 

WH | 者 显 短 变动 而 不 会 引起 危险 的 场合 ， 条 当主 | 懂 、 仙 闻 守 御 闭 作 员外 古 加 工 的 本 全 等 休 # 个 作 加 下 基准 
1 yom ”| 用 的 齿轮 项 圆 直径 公差 等 


旧 国 标的 6 级 精度 公差 






































配合 精度 要 求 很 粗糙 ， 装 配 后 有 很 大 的 间 _ _ 
发 动机 分 离 杆 ， 计 算 机 行业 切削 加 工 中 未 注 公差 的 极限 全 
区 着 用 于 乱 开平 设 着 作 委 耐 各 家 来 前 六 | 交付 同村 和 和 辐 下 人 


IT12 差 ; 机 床 制造 中 扳手 孔 与 扳手 座 的 连接 ， 非 配合 尺寸 及 工序 
合 ; 要求 较 高 未 注 公差 尺寸 的 极限 偏差 ; 比 | 间 RR 村 全 - 
十 等 


旧 国 标的 7 级 精度 公差 值 稍 小 
































应 用 条 件 与 IT12 相 类 似 , 但 比 旧 国标 7 非 配 合 尺 寸 及 工序 间 尺 寸 ; 计算 机 、 打 字 机 中 切削 加 工 零 





IT13 




















































































































级 精度 公差 稍 大 件 及 圆 片 筷 、 二 和 孔 中 心 距 的 未 注 公 差 尺 十 
在 机 床 、 汽 车 、 拖 拉 机 、 冶 金 矿山 、 石 油 化 工 、 电 机 、 电 
i 用 于 非 配 合 尺 寸 及 不 包括 在 尺寸 链 上 的 尺 | 器 、 仪 器 、 仪 表 、 造 船 、 航 空 、 医 疗 器 械 、 钟 表 、 自 行车 、 
寸 。 相 当 于 旧 国 标的 8 级 精度 公差 颖 纪 机 、 造 纸 与 纺织 机 械 等 工业 中 对 切 前 加 工 零 件 未 注 公 差 
尺寸 的 极限 偏差 ， 广泛 应 用 此 等 级 
二 用 于 非 配 合 尺 寸 及 不 包括 在 尺寸 链 中 的 尺 ” 冲压 件 、 本 模 铸 造 零件 、 重 型 机 床 制造 ， 当 尺寸 大 于 
寸 。 相 当 于 旧 国 标的 9 级 精度 公差 3150mm 时 的 未 注 公 差 尺 寸 
无 线 电 制 造 中 箱 体 外 形 斥 寸 ; 压 弯 延伸 加 工 用 尺 才 ; 纺织 
用 于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺寸 链 中 的 尺 
IT16 E 下 Wa i 机 械 中 木 件 尺寸 公差 ， 塑 料 零件 尺寸 公差 ， 木 模 制 造 和 自 庄 




















寸 。 相 当 于 旧 国 标的 10 级 精度 公差 、 
锻造 时 用 














用 于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺寸 链 中 的 尺 
IT17 塑料 尺寸 公差 ， 手术 器 械 中 的 一 般 外 形 尺寸 公关 
a 塑料 尺寸 公差 ， 手 术 器 械 中 的 一 般 外 形 尺寸 公差 





























用 于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺寸 链 中 的 尺 

| 填 。 相 当 于 旧 国 标的 12 级 精度 I 
2) 应 在 满足 使 用 要 求 的 前 提 下 ， 考 虑 工艺 的 可 能 性 和 加 工 的 难 易 程 度 ， 应 尽量 选用 较 

低 的 公差 等 级 ， 以 利于 加 工 和 降低 成 本 。 表 5-3 是 各 种 加 工 方法 能 够 达到 的 加 工 精度 。 

表 53 ”加 工 方 法 与 公差 等 级 的 关系 






















































































Pe 公 差 等 级 (IT) 
olj0|11|12131415161718 9 ll213114115116 7118 
研 磨 
挤 

圆 ” 磨 

平 麻 

金 钢 石 车 

金 钢 石 链 

拉 前 一 一 = 于 



























































第 五 章 ”极限 与 配合 和 儿 何 公差 “ 75 . 





加 工 方法 
饺 和 孔 





























深 压 、 挤 压 一 QQ— 
冲压 
压铸 

粉末 冶金 成 形 

粉末 冶金 烧结 

砂 型 铸造 、 气 制 

锻造 

3) 一 般 未 注 公 差 的 线性 和 角度 尺寸 的 公差 (GBAT 1804 一 2000 ) 。 一 般 公 差分 精密 下、 
中 等 mm、 粗糙 c、 最 粗 v 共 4 个 公差 等 级 。 按 未 注 公 差 的 线性 尺寸 和 角度 尺寸 分 别 给 出 了 各 
公差 等 级 的 极限 偏差 数值 。 

一 般 公差 的 图 样 表示 法 : 若 采 用 本 标准 规定 的 一 般 公 差 ， 应 在 图 样 标题 栏 附近 或 技术 要 
求 、 技 术 文件 〈 如 企业 标准 ) 中 注 出 本 标准 号 及 公差 等 级 代号 。 如 注塑 模具 选取 精密 级 时 ， 
标注 为 : GB/T 1804 一 f。 

Qa 线性 尺寸 : 表 5-4 给 出 了 线性 尺寸 的 极限 偏差 数值 ， 表 5-5 给 出 了 倒 圆 半径 和 倒 角 高 
度 尺 寸 的 极限 偏差 数值 。 




































































































































































表 5-4 线性 尺寸 的 极限 偏差 数值 (单位 : mm) 
基 本 尺寸 分 段 
公差 等 级 
0.5~3 | >3~6|>6~30| >30~120 >120 ~400 >400 ~1000 | >1000 ~2000 | >2000 ~4000 
精密 f | +0.05 | + 上 0.05 | +0.1 +0. 15 +0.2 +0.3 +0.5 
中 等 m +0.1 | +0.1 | +0.2 +0.3 +0.5 +0.8 +1.2 +2 
粗糙 ec +0.2 | + 上 0.3 | +0.5 +0.8 +1.2 +2 +3 +4 
最 粗 v 一 +0.5 +1 +1.5 +2.5 +4 +6 +8 
表 5-5 倒 圆 半径 和 倒 角 高 度 尺寸 的 极限 偏差 数值 (单位 : mm) 
基本 尺寸 分 段 
公差 等 级 
0.5~3 >3 ~6 >6 ~30 >30 
精密 了 
+0.2 +0.5 +l1 +2 
中 等 m 
粗糙 c 
+0.4 土 +2 +4 
最 粗 v 














注 : 倒 圆 半径 和 倒 角 高 度 的 含义 参见 GB/T 6403. 4。 
Q 角度 尺寸 。 表 5-6 给 出 了 角度 尺寸 的 极限 偏差 数值 ， 其 值 按 角度 短 边 长 度 确定 ， 对 
圆锥 角 按 圆锥 素 线 长 度 确 定 。 


“76 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





表 5-6 角度 尺寸 的 极限 偏差 数值 

















公差 等 级 长 度 分 段 /mm 
~10 >10~50 >50 ~120 > 120 ~ 400 >400 
精密 了 
本 土 1 +30 +207 +10 +5 
粗糙 c +1°30’ +1° +30" +15" +10’ 
最 粗 v +3° +2° El +307 +207 

















第 三 节 ”配合 类 别 的 选用 和 基准 制 


一 、 配 合 类 别 

根据 孔 、 轴 公差 带 之 间 关 系 的 不 同 ， 配 合 分 为 三 大 类 。 

(1) 间隙 配合 ”也 叫 动 配合 ， 轴 的 尺寸 小 于 孔 的 尺寸 间 际 配合 就 是 孔 的 公差 带 位 于 轴 
的 公差 带 之 上 ， 一 定 具 有 间隙 (包括 最 小 间隙 等 于 零 ) 的 配合 ， 如 图 5-1a 、 图 5-2a。 基 筷 
制 中 轴 的 代号 为 a、b、c、d、e、f、g、bh; 基 轴 制 中 孔 的 代号 为 A、B、C、D、E、 下、 
G、H。 

(2) 过 渡 配 合 。 界 于 间 际 与 过 一 配合 之 间 。 过 渡 配 合 就 是 孔 的 公差 带 与 轴 的 公差 带 相 
互 交 释 ， 可 能 具有 间隙 或 过 藤 的 配合 ， 如 图 5-1b、 图 5-2b。 基 孔 制 中 轴 的 代号 为 js 、k 、m， 
基 轴 市 中 孔 的 代号 为 3、K、M。 

(3) 过 盈 配 合 ”也 叫 静 配合 、 牢 配合 ， 在 不 经 常 拆 印 场 合 中 使 用 ， 轴 的 尺寸 大 于 孔 的 
尺寸 。 过 盘 配 合 就 是 孔 的 公差 带 位 于 轴 的 公差 带 之 下 ,一定 具有 过 到 (包括 最 小 过 盘 等 于 
零 ) 的 配合 , 如 图 5-1c、 图 5-2c。 基 孔 制 中 轴 的 代号 为 n、p、r、s、t、u、v、x、y、z; 其 
轴 制 中 孔 的 代号 为 N、P、R、S、T、U 、V、X、Y、2Z。 

二 、 配 合 基准 制 

基准 制 有 基 孔 制 和 基 轴 制 两 种 。 国 家 标准 规定 基准 制 的 目的 ， 既 能 获得 一 系列 不 同性 质 
的 配合 ， 又 不 致使 实际 选用 的 零件 极限 尺寸 数目 繁杂 ， 以 便于 制造 ， 获 得 良好 的 技术 经 济 效 
益 。 因 此 ， 基 准 制 的 选择 主要 应 从 结构 、 工 艺 及 经 济 性 方面 综合 考虑 。 

(1) 基 孔 制 ” 国 家 标准 优先 采用 基 孔 制 。 因 为 : 四 轴 比 孔 便 于 加 工 ， 且 改变 轴 径 比 改 
变 孔 径 容易 ， 成 本 较为 经 济 。@) 可 以 节省 一 些 价格 昂贵 的 加 工 孔 的 刀具 ， 如 扩 孔 钼 、 贸 刀 、 
拉 刀 ， 可 减少 刀具 、 量 具 的 规格 数量 等 。@) 可 采用 冷 拉 光 轴 ,不 再 进行 机 械 加 工 ， 而 且 在 
同一 公称 直径 的 光 轴 上 可 安装 不 同 配合 要 求 的 零件 。 

基 妃 制 是 基本 偏差 为 一 定 的 孔 的 公差 带 ， 与 不 同 基本 偏差 的 轴 的 公差 带 形成 各 种 配合 的 
一 种 制度 ， 如 图 5-1 所 示 。 基 妃 制 的 孔 为 基准 孔 ， 它 的 公差 带 在 零 线 的 上 方 ， 且 基本 偏差 
(下 极限 偏差 为 零 ， 即 EI =0， 代 号 为 再 。 它 的 下 极限 尺寸 等 于 公称 尺寸 。 

(2) 基 轴 制 ” 基 轴 制 是 基本 偏差 为 一 定 的 轴 的 公差 带 ， 与 不 同 基本 偏差 的 孔 的 公差 带 
形成 各 种 配合 的 一 种 制度 ， 如 图 5-2 所 示 。 基 轴 制 的 轴 为 基准 轴 ， 它 的 公差 带 在 零 线 的 下 
方 ， 且 基本 偏差 (上 极限 偏差 ， 为 零 ， 即 es =0， 代 号 为 h。 它 的 上 极限 尺寸 等 于 公称 尺寸 。 
基 孔 制 和 基 轴 制 是 两 种 平行 的 基准 制 。 在 滚动 轴承 外 圈 配 合 采用 基 轴 制 。 
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第 四 节 常用 配合 尺寸 的 公差 表 选 用 


一 、 依 据 使 用 要 求 选择 配合 类 别 
首先 要 分 析 零 件 的 工作 条 件 和 使 用 要 求 ， 确 定 是 采用 间隙 配合 、 
配合 。 











S| 


过 渡 配 合 还 是 过 盘 


1) 当 配 合 零件 有 相对 运动 且 只 有 移动 时 ， 要 选用 间隙 配合 ; 大 机 需 工 作 时 不 要 求 配 合 
件 之 间 有 相对 运动 ， 并 靠 键 、 销 或 螺钉 等 使 之 紧 回 ， 也 可 以 选用 间隙 配合 。 
2) 当 配 合 零件 无 相对 运动 ， 且 要 求 定 心 ， 甚 至 还 要 传递 运动 或 受 力 时 ,或 为 永久 性 结 














合 ， 则 应 选用 过 盘 配 合 。 




















紧 固 。 
二 、 配 合 松紧 程度 的 选择 


3) 当 配 合 零 件 无 相对 运动 ， 基 本 上 不 受 力 或 主要 用 于 定 心 和 便于 装 拆 ， 则 应 选用 过 渡 


配合 。 知 选用 过 湾 配 合 或 基本 偶 差 为 (h) 的 间 辽 配合 ， 但 此 时 应 用 键 、 销 钉 或 螺钉 加 以 





配合 松紧 程度 的 选择 就 是 选取 非 基 准 件 的 基本 偏差 代号 。 为 了 合理 选择 配合 的 松紧 程 
度 ， 必 须 了 解 各 基本 偏差 代号 的 配合 特性 。 表 5-7 列 出 了 按 基 孔 制 配合 的 轴 的 基本 偏差 特性 








及 应 用 。 
表 5-7 四 的 基本 偏差 特性 及 应 用 
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配 基本 偏差 配合 特性 及 应 用 


























a、b 可 得 到 特别 大 的 间 际 ， 应 用 很 少 























适用 于 轴 在 高 温 工 作 的 紧密 动 配合 ， 例 如 内 燃 机 排 气 阁 和 导管 





可 得 到 很 大 的 间隙， 一 般 适 用 于 缓慢 、 松 弛 的 动 配合 。 用 于 工作 条 件 较 差 ， 受 力 变形 ， 或 为 
c 了 便于 装配 ， 而 必须 保证 有 较 大 的 间 除 时 。 推 荐 配合 为 H11/cl1。 其 较 高 等 级 的 配合 如 H8/c7 
































中 的 一 些 滑动 支承 


配合 一 般 用 于 IT7 ~ IT11 级 ， 适 用 于 松 的 转动 配合 ， 如 密封 盖 、 滑 轮 、 空 转 带 轮 与 轴 的 配合 ， 
d 也 适用 于 大 直径 滑动 轴承 配合 ， 如 透 平 机 、 球 磨 机 、 轧 滚 成 形 和 重型 弯曲 机 。 及 其 他 重型 机 械 
































间 多 用 于 TI7 、IT8 、IT9 级 ， 通 常 适用 要 求 有 明显 间 险 ， 易 于 转动 的 支承 配合 ， 如 大 跨 距 支承 、 

















际 








支承 及 内 燃 机 主要 轴承 、 凸 轮轴 支承 、 摇 辟 支 承 等 配合 


俏 可 




















e 多 支点 支承 等 配合 。 高 等 级 的 e 轴 适 用 于 大 的 、 高 速 、 重 载 支承 ， 如 蜗轮 发 电机 、 大 电动 机 的 























多 用 于 IT6、IT7 、IT8 级 的 一 般 转动 配合 。 当 温度 影响 不 大 时 ， 被 广泛 用 于 普通 润滑 油 (或 润 
滑 脂 ) 润滑 的 支承 ， 如 此 轮 箱 、 小 电动 机 、 稍 等 的 转轴 与 滑动 支承 的 本 





他 及 全 司 
LO 

















配合 间隙 很 小 ， 制 造成 本 高 ， 除 很 轻 负 荷 的 精密 装置 外 ， 不 推荐 


及 滑 阀 、 连 杆 销 等 








j 于 转动 配合 。 多 用 IT5、 





g IT6 、IT7 级 ， 最 适合 不 回转 的 精密 滑动 配合 ， 也 用 于 插销 等 定位 配合 





。 如 精密 连 杆 轴承 、 活 塞 











响 ， 也 用 于 精密 滑动 配合 











多 用 IT4 ~ITI1 级 。 广 泛 用 于 无 相对 转动 的 零件 ， 作 为 一 般 的 定位 配合 。 若 没有 温度 、 变 形 影 





“78 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 































































































































































































































































































( 续 ) 
配 。” 合 | 基本 偏差 配合 特性 及 应 用 
j 平均 为 略微 有 间隙 的 过 渡 配 合 ， 仅 有 IT5 ~ IT8 级 。 比 用 bh 轴 时 间隙 小 。j5 与 j6 用 于 滚动 轴承 
平均 为 稍 有 间隙 的 过 渡 配 合 ， 多 用 IT4 ~ IT7 级 。 要 求 间 际 比 h 轴 小 ， 并 人 允许 略 有 过 盘 的 定位 配 
” | 合 。 如 滚动 轴承 、 联 轴 节 、 邯 圈 与 钢 制 轮 载 、 可 用 锤子 或 木 樟 装 配 
， | 平均 为 没有 间 队 的 过 渡 配 合 ， 适 用 TT4 ~ IT7 级 。 推 荐 用 于 稍 有 过 玖 的 定位 配合 。 例 如 ， 为 了 消 
. 除 振动 用 的 定位 配合 。 一 般 用 木 权 装 配 
合 平均 为 具有 不 大 过 盈 的 过 滤 配合 ， 适 用 IT4 ~ IT7 级 。 一般 可 用 木 析 装 配 ， 但 在 最 大 过 盈 时 ， 要 
m 
求 有 相当 的 压 人 力 
平均 过 蕉 比 m 轴 稍 大 ， 很 少 得 到 间 险 。 适 用 IT4 ~ IT7 级 ， 同 锤子 或 压力 机 装配 ， 通 党 推荐 用 于 
n 
紧密 的 组 合 件 配合 。H6/n5 配合 时 为 过 禾 配 合 
与 H6 或 H7 配合 时 为 过 一 配合 ， 与 H8 配合 时 则 为 过 渡 配 合 。 对 非 铁 类 器 件 ， 为 较 轻 的 压 和 人 本 
了 | 合 ， 当 需要 时 易于 拆 印 。 对 钢 、 铸 件 或 铜 组件 装 配 是 标准 的 压 人 配合 
对 铁 类 零件 为 中 等 打 和 配合。 对 非 铁 类 零件 ， 为 轻 打 入 配合 ， 当 需要 时 可 以 拆 种 。 与 H8 孔 配 
I 人 
过 合 。 直 径 在 100mm 以 上 时 为 过 盈 配 合 ， 直 径 小 时 为 过 渡 配合 
盈 
本 用 于 钢 和 铁 制 零 件 的 永久 性 和 半 永 久 性 装配 ， 可 产生 相当 大 的 结合 力 。 当 用 弹性 材料 ， 如 轻 合 
合 s | 金 时 ， 配 合 性 质 与 铁 类 零件 的 p 轴 相 当 。 例 如 ， 套 环 压 装 在 轴 上 、 阀 座 等 配合 。 尺 寸 较 大 时 ， 为 
了 避免 损伤 配合 表面 ， 需 用 热 胀 或 冷 缩 法 装配 
"| 过 盈 量 依次 增 大 ， 一 般 很 少 推荐 
革 、 Ys ZZ 
三 8 旧 精 度 等 级 与 新 公差 等 级 的 对 照 ( 见 表 5-8 ) 。 
表 5-8 新 旧 国 标 公差 等 级 对 照 表 
新 国标 ITO1 ITO IT1 IT2 IT3 IT4 ITS IT6 IT7 IT8 
轴 3 六 < 不 
旧 国 标 无 相应 等 级 
孔 1 2 3 
新 国标 IT9 IT10 IT11 IT12 IT13 IT14 IT14 IT16 IT17 IT18 
旧 国 标 4 5 6 7 7 8 9 10 11 12 



































四 、 优 先 配合 选用 ( 见 表 5-9) 
配合 有 优先 、 常 用 、 一 般 三 类 ， 在 选用 配合 种 类 时 ， 要 注意 优先 选用 优先 配合 ， 其 次 选 
用 常用 配合 ， 然 后 考虑 一 般 公 差 带 组 成 的 配合 。 并 相应 地 规定 了 基 孔 制 常 用 配合 共 59 种 ， 
其 中 优先 配合 13 种 ， 见 表 5-10; 基 轴 制 常用 配合 共 47 种 ， 其 中 优先 配合 13 种 ， 见 表 5-11; 
表 5 .9 列 出 了 标准 规定 的 基 孔 制 和 基 轴 制 中 各 10 种 优先 配合 的 选用 说 明 ， 供 选用 时 参考 
表 5-9 优先 配合 选用 说 
基 孔 制 基 轴 制 优先 配合 特性 及 说 明 
Hil C11 间隙 非常 大 ， 用 于 很 松 的 ， 转 动 很 慢 的 转动 配合 ， 要 求 大 公差 与 大 间隙 的 外 露 组 件 ， 要 
cll hll 求 装 配方 便 的 很 松 的 配合 
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( 续 ) 
基 孔 制 基 轴 制 优先 配合 特性 及 说 明 
H9 D9 间隙 很 大 的 自由 转动 配合 ， 用 于 精度 为 非 主要 要 求 的 场合 ， 或 者 有 大 的 温度 变化 、 高 转 
d9 h9 速 、 大 的 轴 颈 压力 的 场合 
Hg8 F8 间隙 不 大 的 转动 配合 ， 用 于 中 等 转速 与 中 等 轴 颈 压力 的 精确 转动 ， 也 用 于 较 易 装配 的 中 
了 mm 等 定位 配合 
过 守 间隙 很 小 的 转动 配合 。 用 于 要 求 自由 转动 、 精 密 定位 时 。 相 当 于 旧 国 标 D/db 
H7/h6 H7/h6 有 . . 
i 8 均 为 间隙 定位 配合 ， 零 件 可 以 自由 装 拆 ， 而 工作 时 一 般 相 对 静止 不 动 。 在 最 大 实体 条 件 
n 
下 间隙 为 零 ， 在 最 小 实体 条 件 下 间 际 由 公差 等 级 决定 。H7/h6 相当 于 D/d，H8/h7 相当 于 
H9/h9 H9/h9 on. 
D3/d3，H9/h9 相当 于 D4/d4，H11/hl1l 相当 于 D6/d6 
Hll/hll Hll/hll 
H7/k6 K7/h6 过 渡 配 合 ， 用 于 精密 定位 ， 相 当 于 旧 国 标 D/gc 
H7 N7 SA pe nr ee a 
ee pe 过 渡 配 合 。 人 允许 有 较 大 过 盘 的 更 精密 定位 ， 相 当 于 旧 国 标 D/ga 
过 到 定 位 配合 ， 即 小 过 盈 配 合 。 用 于 定位 精度 特别 重要 时 ， 能 以 最 好 的 定位 精度 达到 部 
话 | 件 的 刚性 及 对 中 性 要 求 ， 而 对 内 和 孔 承受 压力 无 特殊 要 求 ， 不 依靠 配合 的 紧 固 传递 摩擦 载荷 。 
H7/p6 相当 于 D/ga ~ D/jf 
苹 57 中 等 斥 人 配合 。 用 于 一 般 钢 件 或 薄 壁 件 的 冷 缩 配合 。 用 于 和 铸铁 可 得 到 最 紧 的 配合 。 相 当 
s6 h6 于 旧 国 标 D/je 
也 志 压 人 配合 。 用 于 可 以 受 高 压力 的 零件 ， 或 不 宜 承 受 大 压力 的 冷 缩 配合 

















五 、 基 孔 制 / 基 轴 制 优先 选用 和 常用 配合 
根 枯 零件 的 特点 ， 确 定 基 制 类 别 选用 ， 见 表 5-10、 表 5-11。 
确定 配合 类 别 后 ， 可 查阅 手册 并 标注 。 
表 5-10 ” 基 孔 制 优 先 选用 和 常用 配合 















































轴 
基准 孔 | a b C d e f g h js | k |m| na p r S t u V x y | z 
间 际 配合 过 渡 配 合 过 般配 合 
H6 H6 | H6 | 了 H |1H IIH | HiH | Hi|H6lHo|Ho 
如 25 | hs jjslk m5 |ins |p 3 | ss | 
;rr 天 A 天 A 
H7 H7 | 了 HiHIHIHIHNIHIHIHIHIHNIHNIHIHIHIH7 
f6 |8|h |js6 | k |mbjlno|plaz lso lt lujljrlm|lyol1z 
天 天 
H8 | H8 | H8 | H8 | H8 |\H8 | H8 | H8 | H8 | H8 | H8 | H8 | H8 
HS8 ef if [gh js7 kK mn p77 sw 
mis | | 
d8 | es | 名 h8 
下 到 
Ho H9 | H9 | H9 | H9 H9 
c9 | d9 |e9 | h9 
HI10 | H10 HI10 
Ee cl0 | d10 io 
天 无 
Hll |HIl|HIl|HIl|HIl Hll 
all | bll | cll |dll hll 







































































”80 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





( 续 ) 





基准 孔 | a b c d e f g h |jglklmln | Pp r S t u | vv |x y |z 





间 院 丁 


HI2 HI2 
b12 h12 


避 
wp 
注 
注 
可 
> 
赋 
可 
阔 





H12 







































































注 : 1. H6/n5 、H7/p6 在 基本 尺寸 小 于 或 等 于 3mm 和 H8/17 在 小 于 或 等 于 100mm 时 ， 为 过 渡 配 合 。 
2. 注 吃 符号 为 优先 配合 。 





表 5-11 基 轴 制 优先 选用 和 常用 配合 






























































孔 
基 } A B C D E F G H JS K M N 了 及 S T U V X YZ 
间隙 配合 过 渡 配 合 过 散 配 合 
ps F6 G6 | H6 |1JS6 Kk6 M6IN6|P61R6,S6 |T6 
h5 hs hs hs | hg | hg | hs | hg ,hs | hs | hs 
严 “ 苞 天 FP F 天 4 
h6 F7 G7 H7 |JS7 K7 IIM7 IN7 1P7 1R7 ,S77|T7 U7 
h6 h6 h6 |h6 ijh6 iih iph6 ilh6o li ho ii ho |iho | h6 
F F 
h7 E8 | rs H8 |JS8 | K8 | M8 | N8 
h7 h7 h7 h7 |hM7 Ph7 | hy 
和 D8 | E8 | rs Hg 
h8 h8 h8 h8 
F F 
h9 D9 IE HD 
h9 h9 h9 
D10 HI10 
BO h10 10 
4 [4 
hll All | Bll | Cll | D11 Hll 
hll | hll | hll | hll hll 
B12 H12 
人 h12 B12 

































































注 ， 注 亚 符号 者 为 优先 配合 。 
第 五 节 ” 尺寸、 偏差 、 公 差 在 图 样 上 的 标注 


公差 不 是 随便 标注 的 ， 而 是 根据 零件 实际 使 用 需要 ， 与 其 他 零件 的 配合 、 加 工 手 段 、 加 
工 成 本 、 生 产 效 率 等 因素 综合 考虑 来 标注 的 。 主 要 考虑 实际 需要 来 标注 。 可 以 放 开 的 不 影响 
使 用 的 尺 二 或 公差 就 可 以 不 标注 公差 了 。 公 差 标注 越 多 ， 实 际 加 工 考 虑 的 因素 就 越 多 ， 加 工 
手段 就 越 复 杂 ， 相 应 加 工 成 本 越 高 、 生 产 效率 越 低 。 

一 、 零 件 图 公差 的 标注 型 式 

1) 在 和 孔 或 轴 的 公称 尺寸 右边 ， 注 出 基本 偏差 代号 和 标准 公差 等 级 代号 , 如 图 5-3b 中 的 
g18H7。 这 种 形式 用 于 大 批量 生产 的 零件 图 上 。 

2) 在 和 孔 或 轴 的 公称 尺寸 右边 标注 出 极限 偏差 数值 ， 如 图 5-3c 所 示 。 上 极限 偏差 注 写 在 
公称 尺寸 的 右上 方 ， 下 极限 偏差 注 写 在 公称 尺寸 的 同一 底线 上 ， 偏 差 值 的 位 置 不 能 颠倒 ， 其 


广 < 
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数字 比 尺 寸 数字 小 一 号 ， 如 图 5-3c 中 的 Wl83 92 和 470 中 。 若 上 、 下 极限 偏差 相同 ， 而 
符号 相反 ， 则 可 简化 标注 ， 如 $50 + 上 0.02 〈 小 数 点 后 的 最 后 一 位 数 若 为 去， 可 省 略 不 写 ) 。 
标注 时 若 上 极限 偶 差 或 下 极限 偏差 为 零 (“0”) 也 必须 注 出 ， 不 能 省 略 ， 应 注 明 ， 且 与 另 一 
极限 偏差 的 个 位 对 齐 ， 如 $50'0” ，q50 ouss 

3) 在 孔 或 轴 的 基本 尺寸 右边 ， 如 图 5-3d 所 示 ， 既 注 出 基本 偏差 代号 和 公差 等 级 ， 又 注 
出 极限 偏差 数值 (极限 偏差 数值 加 括号 )。 这 种 形式 用 于 单 件 或 生产 批量 不 定 的 零件 图 上 ， 
适用 于 注塑 模具 ， 如 图 5-4e、f 所 示 。 














+0.0029 


p18 +0.018 
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BS 





NN 





c) d) 





图 5-3 零件 图 样 上 的 标注 方法 

二 、 装 配 图 的 标注 型 式 

装配 图 中 ， 在 公称 尺寸 右边 标注 配合 代号 ， 采 用 组 合式 注 法 ， 如 图 5-4a 所 示 ， 即 以 分 
子 式 的 形式 写成 。 分 子 为 孔 的 公差 带 代 号 ， 分 母 为 轴 的 公差 带 代号 。 通 常 分 子 中 含 H 的 为 
基 孔 制 配 合 ， 分 母 中 合 h 的 为 基 柚 制 配合 。 

各 公 关 各 代 瑟 或 筷 公差 带 代号 / 轴 公 差 带 代 号 。 其 中 公差 带 代号 由 基本 偏差 代号 和 公差 
等 级 代号 组 成 ， 如 图 5-3a、 图 54a 、b、。 所 示 ， 标 注 出 相配 合 零件 的 极限 偏差 ， 如 图 5-4d、 
e、f 所 示 。 




















H7 
$30H7/f6 930F6 H7 
30F6 








a) b) ©) 





图 54 ”装配 图 样 上 的 标注 方法 
第 六 节 ”模具 制造 零件 常用 的 配合 选用 
一 、 模 具 制 造 中 常用 的 配合 


模具 制造 中 常用 的 配合 精度 一 般 孔 选择 7 级 ， 轴 选择 6 级 ,模具 制造 中 常用 的 配合 见 表 
5-12， 最 好 先 选用 优先 配合 。 在 配合 选用 过 程 中 ,根据 工作 条 件 和 要 求 选择 配合 ， 可 应 用 表 





.82 . 


注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 








5-13 给 予 修正 。 注 塑 模具 常用 零件 配合 极限 偏差 可 查 表 5-14。 
表 5-12 模具 制造 中 常用 的 配合 














过 渡 配 合 间 际 配合 

基 妃 制 基 轴 制 基 妃 制 基 轴 制 

H7/k6* K7/h6 * H7/g6* G7/h6 * 

H7/n6* N7/h6 * H7/h6 * H7/h6* 

H8/m7 M8/h7 H8/f7* F8/h7”* 

H7/p6 P7/h6 * H8/h7* H8/h7* 
H8/d8 D8/h8 
H9/e8 E8/h8 





注 : 1. H6/n5、H7/p6 在 公称 尺寸 小 于 或 等 于 3mm 和 H8/17 在 公称 尺寸 小 于 或 等 于 100mm 时 ， 为 过 渡 配 合 。 


2. 注 “* ”符号 者 为 优先 配合 。 


1. 间隙 配合 


基 筷 制 中 轴 的 基本 偏差 为 e 














h8) 和 H8/e8 (E8/h8) 为 大 间隙 ， 常 用 于 需要 加 热 的 模具 中 。 


2. 过 渡 配 合 


时 间 际 大 ， 轴 的 基本 偏差 为 f 时 间隙 中 等 ， 轴 的 基本 偏差 为 


g 时 间 际 小 。H7Ah6 、H8/h7 的 配合 下 限 为 0 间隙。 其 余 配合 的 下 限 有 间隙 。H8《dq8 ( D8/ 


H7/k6 (K7/h6) 的 配合 可 能 出 现 间 际 的 机 会 大 于 可 能 出 现 过 熏 的 机 会 ， 而 H7/n6 
(N7/h6) 则 与 之 相反 。H7/p6 (P7/h6) 是 基本 上 出 现 少 量 的 过 各。H8/m7 (M8/h7) 是 过 
盘 与 间隙 的 极限 值 大 致 相等 ， 如 加 工 在 中 值 附近 时 ， 可 以 出 现 0 值 ， 适 用 于 型 腔 模 中 的 小 而 

































































































































































长 的 般 件 配合 。 
表 5-13 间 隐 或 过 盈 修正 表 
有 具体 情况 过 竹 值 | 间隙 值 体 情 况 过 和 鱼 值 | 间隙 值 
材料 许 用 应 力 小 减 旋转 速度 较 高 增 增 
经 常 拆 印 减 有 轴 向 运动 增 
有 冲击 负荷 增 减 润滑 油 黏度 较 大 增 
工作 时 孔 的 温度 高 于 轴 的 温度 增 减 表面 粗糙 度 较 高 增 减 
工作 时 孔 的 温度 低 于 轴 的 温度 减 装配 精度 较 高 减 减 
孔 材 料 的 线 膨胀 系数 大 于 轴 材 料 的 线 
配合 长 度 较 大 减 阐 机 和 线 膨胀 系数 大 于 轴 材 料 的 线 增 大 
膨胀 系数 
L 材 料 的 线 膨胀 系数 小 料 的 线 
零件 形状 误差 较 大 减 了 Bia 9 线 膨胀 系数 小 于 轴 材 料 的 线 i 增 
膨胀 系数 
装配 时 可 能 牌 斜 减 曾 单 件 小 批 生 产 减 增 
表 5-14 ”注塑 模具 常用 零件 配合 极限 偏差 表 (单位 : mm) 
公称 尺寸 H6 H7 H8 {6 他 距 gg h6 h7 h8 
3 +0.006| +0.010| +0.014| -0.006| -0.006| -0.002| -0.002| 0 0 0 
0 0 0 0.012| -0.016| -0.008| -0.012 | -0.006| -0.010| -0.014 
6 +0.008| +0.012 | +0.018| -0.010| -0.010| -0.004| -0.004| 0 0 0 
> 0 0 0 0.018| -0.022| -0.012 | -0.016| -0.008| -0.012| -0.018 
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( 续 ) 

公称 尺寸 H6 H7 H8 {6 人 a6 g7 h6 hp7 h8 

m i +0.009| +0.015| +0.022| -0.013| -0.013| -0.005| -0.005| 0 0 0 
0 0 0 0.022| -0.028| -0.014| -0.020| -0.009| -0.015| -0.022 

信 +0.011| +0.018| +0.027| -0.016| -0.016| -0.006| -0.006| 0 0 0 
0 0 0 0.027| -0.034| -0.017| -0.024| -0.011| -0.018| -0.027 

本 网 +0.013| +0.021| +0.033| -0.020| -0.020| -0.007| -0.007| 0 0 0 
0 0 0 0.033| -0.041| -0.020| -0.028| -0.013| -0.021| -0.033 

本 本 +0.016| +0.025| +0.039| -0.025| -0.025| -0.009| -0.009| 0 0 0 
0 0 0 -0.041| -0.050| -0.025| -0.034| -0.016| -0.025| -0.039 

本 +0.019| +0.030| +0.046| -0.030| -0.030| -0.010| -0.010| 0 0 0 
0 0 0 -0.049| -0.060| -0.029| -0.040| -0.019| -0.030| -0.046 

a pe +0.022| +0.035| +0.054| -0.036| -0.036| -0.012| -0.012| 0 0 0 
0 0 0 -0.058| -0.071| -0.034| -0.047| -0.022| -0.035| -0.054 

本 有 +0.025| +0.040| +0.063| -0.043| -0.043| -0.014| -0.014| 0 0 0 
0 0 0 -0.068| -0.083| -0.039| -0.054| -0.025| -0.040| -0.063 

et ee +0.029| +0.046| +0.072| -0.050| -0.050| -0.015| -0.015| 0 0 0 
0 0 0 -0.079| -0.096| -0.044| -0.061| -0.029| -0.046| -0.072 

Tm i +0.032| +0.052| +0.081| -0.056| -0.056| -0.017| -0.017| 0 0 0 
0 0 0 -0.088| -0.108| -0.049| -0.069| -0.032 -0.052| -0.081 

人 +0.036| +0.057| +0.089| -0.062| -0.062| -0.018| -0.018| 0 0 0 
0 0 0 -0.098| -0.119| -0.054| -0.075| -0.036| -0.057| -0.089 

a 而 +0.040| +0.063| +0.097| -0.068| -0.068| -0.020| -0.020| 0 0 0 
0 0 0 -0.108| -0.131| -0.060| -0.083| -0.040| -0.063| -0.097 

公称 尺寸 js6 js7 k6 k7 m6 m7 n6 n7 p6 p7 
+0.006| +0.010| +0.008| +0.012| +0.010| +0.014 | +0.012 | +0.016 
3 #9:003 | 二 人 | 0 0 +0.002| +0.002 | +0.004| +0.004| +0.006| +0.006 
+0.009| +0.013 | +0.012| +0.016| +0.016| +0.020| +0.020| +0.024 
2 £0.004 | +£0.006| ;+0.001| +0.001| +0.004| +0.004| +0.008| +0.008| +0.012| +0.012 
+0.010| +0.016| +0.015| +0.021| +0.019| +0.025 | +0.024| +0.030 
20 Wn +£0.005 | £0.007| +0.001| +0.001| +0.006| +0.006| +0.010| +0.010| +0.015| +0.015 
+0.012 | +0.019| +0.018| +0.025| +0.023 | +0.030| +0.029 | +0.036 
S10 3 0.000 | #0.009 | ,0 001| +0.001| +0.007| +0.007| +0.012|+0.012| +0.018| +0.018 
+0.015| +0.023 | +0.021| +0.029 | +0.028| +0.036| +0.035| +0.043 
le 30 #0.007| #0.010| ,0 002| +0.002| +0.008| +0.008| +0.015| +0.015| +0.022| +0.022 
+0.018| +0.027| +0.025| +0.034| +0.033| +0.042 | +0.042 | +0.051 
>30 3 £0.008| #0.012| ,0 002| +0.002| +0.009| +0.009| +0.017| +0.017| +0.026| +0.026 
+0.021| +0.032 | +0.030| +0.041| +0.039| +0.050| +0.051| +0.062 
S20 3 =0.010| #0.015| +0.002| +0.002| +0.011| +0.011 | +0.020| +0.020| +0.032| +0.032 
+0.025| +0.038| +0.035| +0.048| +0.045 | +0.058 | +0.059| +0.072 
> 80 a0 +0.011 | #0.017 | +0.003| +0.003| +0.013| +0.013| +0.023| +0.023| +0.037| +0.037 
+0.028| +0.043| +0. 040| +0.055 | +0. 052 | +0.067| +0.068| +0.083 
2 oh =0.013 | #0.020| ,0 003| +0.003| +0.015| +0.015| +0.027| +0.027| +0.043| +0.043 
+0.033 | +0.050 | +0.046| +0. 063| +0.060| +0.077| +0.079| +0.096 
>180 250 =0.015 | #0.023| ,0 004| +0.004| +0.017| +0.017| +0.031| +0.031| +0.050| +0.050 
+0.036| +0.056 | +0.052 | +0.072| +0.066| +0.086| +0.088| +0.108 
> 3 =0.016| #0.026 | +0.004| +0.004| +0.020| +0.020| +0.034| +0.034| +0.056| +0.056 
+0.040| +0.061| +0.057| +0.078| +0.073 | +0.094| +0.098| +0.119 
2 < £0.018 | #0.028| ,0 004| +0.004| +0.021| +0.021 | +0.037| +0.037| +0.062| +0.062 
+0.045| +0.068 | +0.063| +0.086| +0.080| +0.103| +0.108| +0.131 
>400 300 +0.020| #0.031| +0.005| +0.005| +0.023| +0.023 | +0.040| +0.040| +0.068| +0.068 



































“84 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 


二 、 注 塑 模具 常用 零件 在 图 样 上 的 配合 选用 举例 
注塑 模具 常用 零件 的 配合 采 





用 基 孔 制 。 选 择 配合 的 主要 依据 是 配合 零件 的 使 用 要 求 和 工 
作 条 件 。 先 确定 配合 类 别 ， 再 进一步 确定 哪 一 种 配合 〈 要 注意 优先 选用 优先 配合 ， 其 次 选 
用 常用 配合 ) ， 然 后 考虑 公差 带 组 成 的 配合 。 最 后 在 图 样 上 正确 、 合 理 地 标注 公差 ， 使 其 既 
满足 使 用 要 求 ， 又 便于 零件 的 经 济 加 工 。 标 注 要 求 举 例如 下 : 

1) 导 柱 、 导 套 结 构 形 式 和 公差 配合 应 用 ， 如 图 5-5 所 示 。 

QD 导 柱 与 导 套 配合 ， 导 套 与 动 模 板 、 定 模板 配合 ， 导 柱 与 动 模 板 、 定 模板 配合 
种 配合 均 为 (H7/k6) ， 如 图 5-5a、 图 5-5b 所 示 。 

@) 模板 孔 与 导 柱 〈(H7/k6 ) ， 导 套 与 动 模 板 配合 (H7/h6) 如 图 5-5c 所 示 
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图 5-5。 导 柱 导 套 和 模板 装配 关系 和 公差 配合 
2) 顶板 导 柱 、 顶 板 导 套 与 顶板 固定 板 、 顶 板 配 合 标注 如 图 5-6 所 未 
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图 5-6 ”顶板 导 柱 、 顶 板 导 套 与 顶板 固定 板 、 顶 板 配 合 标注 
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3) 动 、 定 模 镶 块 的 小 型 世 





与 模板 的 配合 标注 如 图 5-7 及 图 5-8 所 示 。 














图 5-7 





动 ( 定 ) 模 镶 块 的 小 型 蕊 与 模板 的 配合 标注 (1) 























图 5-8 


动 ( 定 ) 模 镶 块 的 小 型 芯 与 模板 的 配合 标注 (2) 
4) 拉 料 杆 与 模板 配合 标注 如 图 5-9 所 示 。 
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图 5-9 拉 料 杆 与 模板 配合 标注 
1 一 球形 拉 料 杆 2 一 圆锥 头 拉 料 杆 3 、4 一 倒 锥 形 拉 料 杆 
5 一 推 件 板 6 一 固定 板 7 一 支承 板 

















5) 动 模 忆 与 模板 的 配合 标注 (H7/js6) 如 图 5-10 所 示 。 当 动 模 芯 受 注塑 压力 不 大 时 ， 
可 选用 (H7/h6) 配合 标注 。 


6) 定 模 板 孔 与 浇 口 套 标注 如 图 5-11 、 图 5-12 所 示 。 


”86 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





三 = Hz 动 模 芯 


一 


一 一 一 一 站 | 





























图 $-10 ” 动 模 芯 与 模板 的 配合 标注 
7) 滑 块 与 压板 桶 配合 (H7/g6) 标注 如 图 5-13 所 示 。 
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NN> 
CZ 
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由 
JS 


a) 定 位 环 内 端面 压 紧 b) 定位 环 端 面 压 紧 9) 浇 口 套 外 肩 压 紧 
图 5-11 定 模 板 孔 与 浇 口 套 标注 (1) 











一 一 














图 5-12” 定 模板 孔 与 浇 口 套 标 注 (2) 

1 、4 一 注塑 模 浇 口 套 2、5、6、8 一 模板 图 5$-13 ”请 块 与 压板 槽 配合 标注 
3 一 定位 圈 7 一 压铸 模 浇 口 套 

8) 定位 键 、 定 位 配合 台阶 配合 标注 (H7/js6) 如 图 5-14 所 示 。 

9) 模板 孔 与 斜 导 柱 的 配合 标注 如 图 5-15 (H7/m6) 、 图 5-16 (H7/Ak6) 所 示 。 

10) 横 紧 块 与 模板 配合 标注 如 图 5-17 所 示 。 
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图 5-16 ”模板 孔 与 斜 导 村 





内 螺纹 安装 型 斜 导 柱 结构 了 


的 配合 标注 (2) 





11) 推 管 与 模板 孔 配合 (H7/g6) 标注 如 图 5-18 所 示 ; 顶 杆 与 模板 孔 配 合 (H7A6) 如 


图 5-19 所 示 。 
12) 和 斜 顶 杆 与 导 套 、 导 套 与 模板 的 配合 标注 
所 示 。 














， 及 和 斜 硕 块 与 滑 模 的 配合 标注 ， 如 图 5-19 





”88 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 


























图 5-17 横 紧 块 与 模板 配合 标注 
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图 5-18 ” 推 管 与 模板 也 配合 标注 
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动 模型 芯 表 面 


(0.00T ~0.003") 
(0.025 ~ 0.076mm) 
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图 5-19 ”和 斜 顶 杆 











与 导 套 、 导 套 与 模板 的 配合 标注 
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13) 复位 杆 与 顶 杆 固 定 板 孔 、 复 位 杆 与 模板 孔 配合 (H7/6)。 台 阶 0 ~ -0.1mm， 如 图 


5-20 所 示 。 
14) 限 位 钉 与 动 模 板 固定 板 配合 标注 (H7/m6) 如 图 5-21 所 示 。 


15) 定位 销 与 模板 孔 配 合 标 注 如 图 5-21 所 示 。 


复位 杆 <<0.05 














H+(0.02~0.04) 一 | 




















图 5-20 复位 杆 与 顶 杆 固定 板 孔 、 TO A 
复位 杆 与 模板 孔 配 合 标注 图 5-21 限 位 钉 与 动 模板 固定 板 配 合 标 注 
16) 密封 圈 沟 槽 尺寸 标注 , 图 5-22a 所 示 为 密封 图 ， 图 5-22b 为 密封 圈 沟 柳 尺 寸 。 
17) 耐 磨 块 与 模板 配合 标注 ， 如 图 5-23 所 示 ， 耐 磨 块 要 求 高 于 动 定 模 的 分 型 面 0.5 ~ 
lmm， 但 要 求 等 高 。 
18) 正定 位 导向 块 与 模板 配合 标注 如 图 5-24 所 示 。 
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WwW G0 25 H Rmax 
13 35 | TU 0 可 
2 57 | 15 | -01 全 
二 国正 
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3.1 4T 2.4 




















b) 





图 5-22 ”密封 圈 沟 槽 标注 














图 $-23 ” 耐 磨 块 与 模板 配合 标注 








19) 滚动 轴承 的 配合 标注 。 轴 承 外 圈 与 轴承 座 基 轴 制 配合 (J7Ah6)， 轴 承 内 圈 与 轴 为 
基 孔 制 配 合 (H6/k6), 如 图 5-25 所 示 。 


90 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





正定 位 导向 块 


自 润滑 耐 磨 块 








图 5-24 正定 位 导向 块 与 模板 配合 标注 图 5-25 轴承 (标准 件 、 外 购 件 ) 的 配合 要 素 标 注 


第 七 节 ”模具 零件 的 儿 何 公差 


一 、 儿 何 公 差 

零件 在 加 工 过 程 中 ， 不 仪 会 产生 误差 ， 也 会 出 现形 状 和 相对 位 置 的 误差 。 形 状 公 差 和 位 
置 公 差 简称 为 几何 公差 。 

1) 形状 公差 是 零件 实际 要 素 (点 、 线 、 面 ) 形状 相对 其 理想 形状 所 人 允许 的 变动 量 ， 给 
出 形状 公差 要 求 的 要 素 称 为 被 测 要 素 。 

2) 在 新 的 标准 中 加 入 了 方向 公差 的 细 分 类 。 

3) 位 置 公 差 是 零件 实际 要 素 (点 、 线 、 面 ) 的 位 置 对 其 理想 位 置 所 允许 的 变动 量 。 用 
来 确定 被 测 要素 位 置 的 要 素 称 为 基准 要 素 。 

4) 几何 公差 特征 项 目的 分 类 及 符号 见 表 5-15。 

表 5-15 几何 公差 特征 项 目的 分 类 及 符号 
































































































































公差 类 型 几何 特征 符号 | 有 无 基准 | 公差 类 型 几何 特征 符号 有 无 基准 
直线 度 一 一 无 位 置 度 他 有 或 无 
平面 度 二 / 无 同心 度 ©O 有 
圆 度 () 无 (用 于 中 心 点 ) 
形状 公差 i 
圆柱 度 人 无 度 © 本 
位 置 公差 (用 于 轴线 ) 
线 轮 廓 度 入 无 ee 
对 称 度 oo 有 
面 轮廓 度 CO 无 
平行 度 // | 有 "| 审 
垂直 度 有 面 轮廓 度 二、 有 
6 页 斜 | 度 
方向 公差 倾斜 度 二 有 a / 本 
线 轮廓 度 个 有 “| 跳动 公差 
面 轮廓 度 PP 有 全 跳动 六 / 有 有 
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二 、 几 何 公 差 选择 的 原则 

1) 图 样 上 给 定 的 尺寸 、 形 状 、 位 置 的 公差 要 求 均 是 独立 的 ， 均 应 遵循 独立 原则 ， 此 时 
不 需 加 注 任何 符号 。 只 有 当 尺 寸 和 形状 、 位 置 之 间 有 相关 要 求 时 ， 才 需 给 出 相关 要 求 的 
符号 。 

2) 构成 零件 的 各 要 素 均 应 符合 规定 的 几何 公差 要 求 ， 无 一 例外 。 

3) 在 大 多 数 情况 下 ， 零 件 要 素 的 几何 公差 由 机 床 和 工艺 保证 ， 不 需 在 图 样 中 给 出 ， 只 
有 在 高 于 所 保证 的 精度 时 ， 才 需 给 出 几何 公差 要 求 。 

4) 由 设计 给 出 的 几何 公差 带 适 用 于 整个 被 测 要 素 ， 否 则 必须 在 图 样 上 表示 所 要 求 的 被 
测 要 素 范围 。 

5) 几何 公差 的 给 定 方 向 就 是 公差 带 的 宽度 方向 ， 应 垂直 于 被 测 要 素 。 和 否则 ， 必 需 在 图 
样 上 注 明 。 

三 、 几 何 公差 的 框 格 与 标注 

(1) 几何 公差 的 框 格 、 代 号 

1) 几何 公差 的 框 格 、 代 号 如 图 5-26 所 示 ， 几 何 公差 的 框 格 用 细 实 线 绘制 ， 分 成 两 格 或 
多 格 ， 框 格 高 度 是 图 中 尺寸 数字 高 度 的 2 倍 ， 框 格 长 度 根 据 需要 而 定 。 框 格 中 的 字母 、 数 字 
与 图 中 数字 等 高 。 几 何 公 差 项 目 符号 的 线 宽 为 图 中 数字 高 度 的 1/10， 框 格 应 水 平 或 垂直 
绘制 。 

2) 几何 公差 框 格 分 成 两 格 或 多 格 ， 框 格 内 从 左 到 右 填写 以 下 内 容 : 

第 一 格 一 一 几何 公差 特征 的 符号 ; 

第 二 格 一 一 几何 公差 数值 和 有 关 符 号 ; 

第 三 格 和 以 后 各 格 一 -基准 字母 和 有 关 符 号 ， 公 差 框 格 应 水 平 或 垂直 绘制 ， 其 线 型 为 细 
实 线 。 

(2) 基准 要 素 的 标注 “基准 要 素 的 常用 标注 方法 ， 公公 全 有 
是 将 基准 符号 置 于 基准 要 素 或 其 延长 线 上 标注 。 基 准 人 符 。 值 符 
目标 的 标注 方法 示例 见 表 $-16。 基 准 目标 的 标注 方法 ” ~ 
当 需 要 在 基准 要 素 指定 某 些 点 、 线 或 面 来 体现 三 基 面 
体系 中 各 基准 要 素 时 应 标注 基准 目标 。 基 准 目 标 一 般 
在 大 型 零件 上 采用 。 图 5-26 ”几何 公差 的 框 格 、 代 号 


表 5-16 基准 要 素 的 标注 方法 



























































基准 _ 、 
_ 标注 方法 示 例 说 明 

框 格 内 填写 大 写 拉丁 字母 ， 
二 中 为 了 避免 误解 ， 不 得 采用 已、 人 
. 基准 字母 、 框 格 、 [4H J MO PR PP 字母 
号 | 连 线 和 一 个 涂 黑 的 或 高 度 应 与 图 样 中 的 字体 相同 
顷 | 空白 的 三 角形 组 成 无 论 基准 符号 在 图 样 中 的 方 
构 a 向 如 何 ， 框 格 内 的 字母 都 应 水 

平 书写 
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注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 




































































































































































































































































































































































( 续 ) 
基准 a 
标注 方法 示 例 说 明 
要 素 
由 两 个 或 三 个 要 素 组 成 的 基 
基 vA ve 二 > J y 一 
ee 准 体系 ， 基 准 字母 按 优先 次 序 
人 从 左 至 右 填 写 在 公差 框 格 的 各 
基准 符号 ， 并 在 公差 格 二 
站 “| 框 格 中 注 出 基准 字母 
村 借入 站 公差 框 格 不 能 直接 与 基准 
相连 
圆圈 分 成 上 、 下 两 
个 部 分 ， 上 半 部 填写 
其 | 给 定 的 局 部 表面 的 尺 
准 | 寸 (直径 或 边 长 x [ua 
目 | ee 42 BI Cl 基准 目标 的 指引 线 必要 时 多 
~ da 0 a 
顷 | 基准 字母 和 基准 目标 ， 
构 | 序号。 基准 目 标 指引 
线 应 自 圆 图 的 径 向 
引出 
当 基准 要 素 为 轮廓 
轮 | 线 或 表面 时 ， 基 准 符 
刻 | 号 应 置 于 该 要 素 的 轮 对 于 轮廓 要 素 ， 基 准 应 与 尺 
上 廊 线 或 其 引出 线 标 寸 线 至 少 错开 4mm 
准 | 注 ， 并 应 明显 地 与 尺 
才 线 错开 
兴国 
际 基准 符号 可 置 于 用 
天 | 加 点 指向 实际 表面 的 不 可 漏 标 贺 点 
人 
当 基准 符号 与 尺寸 线 的 箭头 
当 基准 要 素 是 轴线 重 释 时 ， 可 代替 尺寸 线 的 箭头 
中 | 或 中 心平 面 或 由 带 太 基准 符号 不 能 直接 标注 在 中 
葛 | 寸 的 要 素 确定 的 点 心 线 上 
时 ， 基 准 符号 的 连 线 四 
准 | 应 与 该 要 素 的 尺寸 线 - 旺 
对 齐 
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( 续 ) 
基准 网 人 
, 标注 方法 示 例 说 明 
要 素 
单 
一 | “应 在 公差 框 格 的 第 
三 格 内 填写 与 基准 字 
要 | 母 相 同 的 字母 
素 
和 L 由 两 个 或 两 个 以 上 的 要 素 
由 两 个 要 素 组 成 的 ee ni 
了 _ 构成 一 独立 基准 号 ， 都 称 为 公 
公 | 公共 基准 ， 在 公差 框 
侈 a 共 基 准 ， 例 如 公共 轴线 、 公 共 
基 | 格 的 第 三 格 内 填写 与 et na 
准 | 基准 字母 相同 的 两 字 ee 
上 ee， 公共 基准 无 论 由 多 少 要 素 组 
| 合 而 成 ， 都 只 能 理解 为 一 个 
线 隔 开 
基准 
图 中 的 基准 平面 都 是 三 基准 
体系 中 的 相应 基准 平面 ， 有 一 
当 基准 采用 三 基准 定 的 先后 顺序 关系 ， 不 能 颠倒 
体系 中 两 个 或 三 个 基 第 一 基准 最 大 或 最 主要 
多 | 准 平 面 时 ， 应 在 公关 的 表面 (定位 时 应 有 三 点 接触) 
莫 | 框 格 中 自 第 三 格 开 第 二 基准 一 次 大 或 次 要 的 
组 | 始 ， 按 基准 的 优先 次 表面 (定位 时 应 有 二 点 接触 ) 
we 
全 | 序 从 左 到 右 每 属 内 顺 [| ls 第 三 基准 (定位 时 应 有 一 点 
享 填写 相应 的 基准 接触 ) 
字母 顺序 的 区 分 取决 于 所 在 框 格 


的 位 置 次 序 ， 与 英文 字母 的 次 


序 无 关 




















































































































. 94 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 
( 续 ) 
基准 本 时 
_ 标注 方法 示 例 说 明 
要 素 
20+0.05 4X98 H6 
EE 二 当 基准 为 单一 要 素 ， 但 标注 
。 基准 符号 的 地 方 不 够 时 ， 也 可 
3 将 基准 符号 标注 在 该 要 素 的 尺 
各 CD 寸 引出 线 或 公差 框 格 的 下 方 
| 。 当 基准 为 一 组 要 素 
组 | 时， 基准 符号 可 标注 
要 | 在 公差 杠 格 或 成 组 要 
基 | 素 的 尺寸 引出 线 的 





下 方 





























































































































当中 心 孔 用 局 部 放大 图 直接 


















































































































































60° 
绘 出 时 ， 则 基准 符号 标注 在 角 
Hh 度 尺 寸 线 上 
由 | 当 基 准 要 素 为 中 心 CA 
分“| 孔 时 ， 基 准 符号 可 标 
基 | 注 在 中 心 孔 引出 线 的 
准 下方 
当中 心 孔 用 代号 标 出 时 ， 则 
基准 符号 与 中 心 孔 代 号 一 起 
中 心 孔 B4 中 心 孔 B3-15 标注 
GB 145-2001 “了 卫 GB 145-2001 
A 
A 
圆 | ” 当 基 准 要 素 为 圆锥 
欠 | 体 轴线 时 ， 基 准 符号 
体 | 基准 符号 的 连 线 必须 与 基准 
加 | 的 连 线 应 与 风能 体 的 7 A 
委 | 大 端 (或 小 端 ) 直 
准 | 径 尺 寸 线 对 齐 
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( 续 ) 

基准 
ee 标注 方法 示 例 说 明 
六 如 直径 尺寸 不 能 明 
锥 | 显 地 区 别 圆锥 体 与 圆 [4 
, 柱 体 时 ， 则 在 圆锥 体 基准 符号 的 连 线 必须 与 基准 
线 | 内 画 出 空白 尺寸 线 ， < 了 1 要 素 垂直 
基 | 并 将 基准 符号 与 该 空 起 9 

白 尺寸 线 对 齐 





(3) 被 测 要 素 的 常用 标注 方法 “被 测 要 素 为 轮廓 线 或 表面 时 ， 指 引线 应 指 在 该 要 素 的 轮 
廓 线 或 其 引出 线 上 ， 并 明显 地 与 尺寸 线 错 开 ， 见 表 $-17 。 
表 5-17 被 测 要 素 的 常用 标注 方法 










































































被 测 
ab 标注 方法 示 信 说 明 
2 
4 
当 被 测 要 素 为 轮廓 线 或 ! 
十 二 EE 去 访 
轮 | 表面 时 ， 指 引线 的 箭头 应 ND 
大 | 指 在 该 要 素 的 轮廓 线 或 其 误 三 ee 
素 | 引出 线 上 ， 并 应 明显 地 与 >4 0 
忆 寸 线 错 开 才 线 至 少 错开 4mm 
_， | 当 被 测 要 素 为 实际 表面 
际 | 时 ， 指 引线 的 箭头 可 置 于 
表 | 带 点 的 参考 线 上 ， 该 点 指 0 














在 实际 表面 上 



























































当 被 测 要 素 为 轴线 、 球 
前 心 或 中 心平 面 时 ， 指 引线 
心 | 的 箭头 应 与 该 要 素 的 尺寸 当 箭 头 与 尺寸 线 的 
要 线 对 齐 箭头 重 琶 时 ， 可 代替 
即 带 箭头 的 指引 线 应 与 尺寸 线 的 箭头 
尺寸 线 的 延长 线 重合 若 中 心 要 素 尺寸 线 
于 图 样 中 其 他 处 出 现 
过 ， 则 指示 箭头 可 与 
该 要 素 的 空白 尺寸 线 
对 齐 
圆 当 被 测 要 素 为 圆锥 体 的 指引 比 的 箭头 不 能 











难 | 轴线 时 ， 指 引线 的 箭头 应 直接 指向 中 心 线 


轴 | 与 圆锥 体 的 直径 尺寸 线 
线 | (大 端 或 小 端 ) 对 齐 上 所: 


标注 错误 































































































































































































































































































. 96 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 
( 续 ) 
a 
2 标注 方法 示例 说 明 
如 直径 尺寸 不 能 明显 地 | | 当 箭 头 与 尺寸 线 的 
区 别 圆锥 体 与 圆柱 体 时 ， 箭头 重 友 时， 可 代替 
则 应 在 圆锥 体内 面 出 空 尺寸 线 的 箭头 
的 尺寸 线 ， 并 将 指引 线 的 若 中 心 要 素 尺寸 线 
箭头 与 该 空白 尺寸 线 对 齐 于 图 样 中 其 他 处 出 现 
贺 过 ， 则 指示 箭头 可 与 
入 该 要 素 的 空白 尺寸 线 
铀 对 齐 
线 指引 线 的 箭头 不 能 
吉 按 哲 向 心 线 
如 圆锥 体 采用 角度 尺寸 楼 指 向 中 心 线 
标注 ， 则 指引 线 的 箭头 应 
对 着 该 角度 尺寸 线 面 出 
标注 错误 
被 测 要 素 是 螺纹 中 径 轴 Ln dp 
线 时 ， 当 图 样 中 夯 出 螺纹 ee 
ee 一 般 情况 下 螺纹 轴线 
中 径 时 ， 指 引线 的 箭头 应 a 
et 作为 被 测 要 素 或 基准 
人 要 素 均 为 中 径 轴 线 
了 | 9%0.02 | 4 Me 
由 | 被 测 要 素 是 螺纹 中 径 轴 图 样 上 未 画 出 螺纹 
纹 | 线 且 图 样 中 未 画 出 螺纹 中 中 径 时 ， 公差 框 格 
坟 径 时 ， 指 引线 的 箭头 可 与 (或 基准 符号 ) 可 标注 
螺纹 大 径 尺 寸 线 对 齐 在 螺纹 的 大 径 上 




















被 测 要 素 不 是 螺纹 中 径 
轴线 时 ， 则 应 在 框 格 附近 
另 加 说 明 。 如 采用 大 径 轴 
线 用 “MD” 表 示 ， 采 用 
小 径 轴 线 用 “LD” 表示 






























































被 测 要 素 是 螺纹 
大 径 
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( 续 ) 
被 测 | 
标注 方法 示 例 说 明 
3 
具 | ”被 测 要 素 是 具 轮 和 花 刍 hs 
苍 | 轴线 时 ， 节 径 轴线 用 a Me 
| 轮 是 齿 根 圆 直 径 ， 小 
花 PD” 表 示 ， 大 径 轴 线 用 
键 | 和 六， 区 二 如 径 : 对 外 齿轮 是 齿 根 
轴 MD < 小 径 轴 线 有 这 区 汪 = 
We 到 直径 ， 对 内 齿轮 是 
齿 顶 圆 直径 
标准 规定 ， 键 槽 对 
称 度 采用 公差 带 概念， 
键 | 。 键 槽 对 轴线 的 位 置 公 es 
差 ， 一 般 只 要 标注 对 称 度 ee 
| 公差 值 ; 的 两 平行 平面 
之 间 ， 该 两 平面 对 称 
地 配置 于 通过 基准 轴 
线 的 辅助 平面 的 两 侧 
被 测 要 素 是 适用 于 横 堆 0 
面 内 整个 外 轮廓 线 ， 轮 记 0 
整 | 座 公差 采用 “全 周 符号 ” Ee le 
让 | 标注 廓 线 
外 | 标注 
轮 
订 
线 
或 
束 
个 
外 
人 | 被 测 要 素 是 适用 于 横 蕉 E 
万 本 1 刻度 i 
面 | 面 内 整个 外 轮廓 面 时 ， 轮 ee 
廊 度 公差 采用 “全 周 符 人 
ee 廓 面 
号 ”标注 
被 ee ee 
测 如 仅 要 求 被 测 要 素 某 指定 局 部 范围 ， 公 
要 | 部 分 的 公差 值 ， 用 粗 点 画 差 框 格 所 控制 的 对 象 
前 | 线 表示 其 范围 ， 并 加 注 仅 为 整个 表面 的 某 一 
. 尺寸 局 部 




















“98 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 



























































( 续 ) 
标注 方法 示例 说 明 

当 同一 个 被 测 要 素 局 
有 多 项 几何 公差 要 
求 ， 其 标注 方法 又 是 四 @ 各 几何 公差 必须 
一 致 时 ， 可 以 将 这 些 对 同一 个 要 素 提出 
框 格 绘制 在 一 起 ， 并 @ 各 几何 公差 的 标 
引用 一 根 指引 线 注 方法 要 一 至 

有 以 下 三 种 控制 的 
方法 

[AN 4 
分 项 控制 OO 











例如 ， 标 注 圆 柱 度 
公差 在 检测 方面 有 困 
难 时 ， 可 分 别 用 横 剖 
下 和 纵 剖 面 的 公差 分 本 
项 控制 
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作 进 一 步 控制 的 公差 
框 格 一 般 应 放 在 下 方 



































联合 控制 
例如 ， 在 位 置 公 差 Gyxgpl918021 
中 对 形状 或 方向 公差 
提出 进一步 要 求 中 
对 于 复合 位 置 度 公差 






































应 将 孔 组 相对 于 基准 体 
系 位 置 度 要 求 的 公差 框 
格 画 在 上 方 ， 对 孔 组 内 
各 孔 之 间 位 置 度 要 求 的 
公差 框 格 画 在 下 方 
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标注 方法 示 例 说 明 









































































































































附加 控制 8 
例如 ， 采 用 最 大 实 2 4 
体 要 求 ， 而 又 需 进 一 附加 控制 的 公差 值 应 
步 控 制 其 公差 极限 注 在 下 方 
时 , 可 再 注 出 附加 ps 
要 求 0.03 
/| 002 |4-8 

® 

@ 
2 QD 指引 线 箭头 不 能 
ek 自 框 格 的 两 端 同时 引出 
ee et @ 不 能 在 一 根 引线 














时 ， 可 以 在 从 框 格 引 





上 画 出 多 个 箭头 ， 如 






































出 的 指引 线 上 绘制 多 [4 所 
个 指示 箭头 并 分 别 与 
被 测 要 素 相连 F0014| 























当 若 干 个 被 测 要 素 
分 别 给 出 相同 的 公差 
带 时 ， 可 采用 右 图 所 
示 标 注 方法 




















.100 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





标注 方法 示 例 

















当 多 个 被 测 要 素 有 
相同 的 多 项 几何 公差 
要 求 时 ， 可 以 把 多 个 
框 格 联合 在 一 起 自 其 
一 端 引 出 多 个 指引 线 







































































箭头 
6xX 6Xgl2 二 0.02 Fi 01 
Ee 中 | v01 
附加 说 明 : 
中 ” 当 某 项 公差 应 a) b) 





用 于 几 个 相同 要 素 
时 ， 应 在 公差 框 格 的 
上 方 被 测 要 素 的 尺寸 
之 前 注 明 要 素 的 个 
数 ， 并 在 两 者 之 间 加 
上 符号 Wi 0 见 
图 a 

@) ”表示 材料 不 凸 
起 时 ， 用 “NC” 表 
示 ， 且 在 公差 框 格 的 
下 方 注 明 ， 见 图 b 
@) 表示 任意 横 截 
而 时 ， 用 “ACS” 表 
示 ， 且 在 公差 框 格 的 
- 方 或 基准 字母 后 面 
注 明 ， 见 图 。 
(@) ”被 测 要 素 为 线 
要 素 时 ， 用 “LE” 
表示 ， 且 在 公差 框 格 
的 下 方 注 明 ， 见 图 d 
@， 当 若干 个 被 测 
要 素 给 出 单一 公差 带 
时 ， 在 公差 框 格 内 公 
差 值 的 后 面 加 注 公 共 
公差 带 的 符号 “CZ”， 
见 图 @ 
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标注 方法 





















































当 被 测 要 素数 量 较 
多 而 分 布 又 较 复 杂 











时 ， 为 了 避免 在 图 中 
画 出 过 多 的 框 格 ， 可 
以 采用 表格 的 方法 标 
注 。 此 时 ， 可 以 理解 






































为 将 许多 公差 框 格 集 

















中 在 一 起 ， 但 应 加 上 
适当 的 符号 或 字母 使 
表格 与 图 形 相 联 系 

























































































(4) 公差 数值 和 有 关 符 号 的 标注 方法 


表 5-18 ”公差 数值 和 有 关 符 号 的 标注 方法 


标注 方法 














公差 数值 和 有 关 符 号 的 标注 方法 见 表 5-18。 


示 例 


说 明 





如 果 图 样 上 所 标注 的 几何 公差 
无 附加 说 明 ， 则 被 测 范 围 为 箭头 
所 指 的 整个 轮廓 要 素 或 中 心 要 素 














在 公差 框 格 内 的 公差 值 都 是 指 
公差 带 的 宽度 或 直径 ， 如 果 不 男 
加 说 明 ， 是 指 被 测 表面 全 部 范围 





























述 洋 幅 沪 


公差 框 格 仅 控制 被 测 要 素 的 某 
给 定位 置 时 ， 可 在 框 格 下 方 附加 
文字 说 明 





























f | 0os 











在 W100 处 























如 果 公 差 框 格 仅 控制 被 测 要 素 
的 某 一 部 分 或 某 给 定位 置 上 的 误 
差 ， 则 必须 直接 标注 出 其 位 置 或 
文字 附加 说 明 
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必须 位 于 直径 为 公差 值 0.1， 且 平 








. 102 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 
( 续 ) 
标注 方法 示 例 说 明 
指定 任意 范围 或 任意 长 度 : 
如 需 给 出 被 测 要 素 任 一 范 轩 
人 和 | Ooo | 在 整个 表面 内 任意 100mm x 
差 | (或 长 度 ) 的 公差 值 时 ， 标 注 广 
数 | 人 Re 和 100mm 的 面积 内 ， 平 面 度 误差 不 
值 | 法 如 图 所 示 。 
得 大 于 0. 04mm 
一 0.02/500 | 
长 向 
如 需 给 出 被 测 要 素 任 一 范围 在 整个 被 测 表面 长 向 上 ， 任 意 
(或 长 度 ) 的 公差 值 时 ， 标注 方 500mm 的 长 度 内 ， 直 线 度 误 差 不 
法 如 图 所 示 得 大 于 0. 02mm 
公 
美 
数 
值 
分 子 表示 整个 要 素 (或 全 长 
如 对 同一 要 素 的 公差 值 在 全 部 _ 
被 测 要 素 内 的 任 一 部 分 有 进一步 0.02/200 a 
旧 马 团 个 J A 
的 限制 时 ， 该 限制 部 分 (长度 div 
本 这 种 限制 要 求 可 以 直接 放 在 表 
或 面积 ) 的 公差 值 要 求 应 放 在 0.05 a dr 
re i a 示 全 部 被 测 要 素 公 差 要 求 的 框 格 
“于 但 且 后 咎 ， 用 帘 宜 相 响 器] 0.01/100 下 面 
© ww 14 公差 值 仅 表示 公差 带 的 宽度 或 
直径 ,公差 带 的 形状 也 是 几何 公 
多 SG01 |4 差 的 重要 内 容 
公 
半 
带 
次 | 当 给 定 的 公差 带 为 圆 或 圆柱 
狠 | 时 , 应 在 公差 值 前 加 注 符号 二 
加 | “6”。 当 给 定 的 公差 带 为 球形 时 | 
TI 
这 | 应 在 公差 值 前 加 注 “Sg” 
Pe 公差 值 前 加 “b"， 其 被 测 轴 线 
符 
号 























行 于 基准 轴线 4 的 圆柱 面 内 
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( 续 ) 
标注 方法 示 例 说 明 











册 淮 又 知 烟 号 军 举 范 趟 堆 虹 人 学 


在 公差 带 内 进一步 限定 被 测 要 
素 的 形状 时 ， 应 在 相应 的 公差 值 



































后 面 加 注 有 关 符 号 ; 

符号 解释 

加 被 测 要素 只 许 中 间 
向 材料 外 凸 起 

6 被 测 要素 只 许 中 间 
向 材料 内 四 下 

Cy 被 测 要 素 只 许 按 符 
号 的 (小 端 ) 方向 

(|| we 
逐渐 减 小 























符号 实际 上 是 只 允许 实际 
要 素 在 公差 带 范围 内 产生 单 向 的 
中 凸 、 中 四 或 向 某 一 端 逐 























图 示 符 号 表示 实际 要 素 只 人 允许 
在 平面 度 公差 带 范围 内 产生 单 向 
































理论 正确 尺寸 应 围 以 框 格 ， 零 
件 实际 尺寸 仅 由 公差 框 格 中 的 位 
置 度 、 轮 廓 度 或 倾斜 度 公差 来 
限定 
























































































































































被 测 要 素 的 位 置 度 、 轮 廓 度 或 

















倾斜 度 ， 由 不 带 公 差 的 理论 正确 
位 置 、 轮 廊 、 尺 寸 或 角度 来 确定 ， 
称 为 “理论 正确 尺寸 ”或 “理论 
正确 角度 ” 








第 六 董 ”模具 零件 的 表面 粗糙 度 


国家 标准 CBZXT131 一 2006《 产 品 几 何 技术 规范 (GPS) 技术 产品 文件 中 表面 结构 的 表示 
法 》 中 规定 了 零件 表面 粗糙 度 符 号 、 代 号 及 其 在 图 样 上 的 表示 方法 。 该 标准 等 效 采 用 国际 
标准 SO01302 一 2002《 几 何 产品 说 明 书 (CPS) 技术 产品 文件 中 表面 结构 的 提示 》。 

注塑 模具 零件 的 表面 粗糙 度 不 仅 是 代表 模具 零件 表面 的 制造 精度 等 级 ， 对 模具 零件 的 使 用 
性 能 和 质量 有 很 大 的 影响 ， 特 别 是 动 、 定 模 的 表面 粗糙 度 直 接 影 响 塑 件 的 外 观 质量 。 模 具 的 相 
互 配 合 零件 、 抽 芯 机 构 的 滑 块 、 斜 顶 等 零件 的 表面 粗糙 度 会 影响 模具 的 质量 和 使 用 寿命 。 

因此 ， 如 何 标注 塑 模具 动 、 定 模 等 零件 的 表面 粗糙 度 对 注塑 模具 来 说 尤为 重要 。 本 章 将 
详细 介绍 零件 表面 粗糙 度 的 标注 。 


第 一 他” 表 面 粗糙 度 的 定义 及 评定 参数 、 图 形 符号 、 代 号 














一 、 表 面 粗糙 度 的 定义 

表面 粗糙 度 : 表面 粗糙 度 概念 是 指 加 工 表 面 上 的 具有 的 较 小 间距 和 微小 峰 谷 不 平 度 ， 这 
种 微观 几何 形状 的 尺寸 特性 。 一 般 由 所 采用 的 加 工 方式 (或 ) 其 他 因素 形成 。 

二 、 表 面 粗糙 度 评 定 参 数 代号 和 数值 

旧 国 家 标准 GBAT 1031 一 1993 规定 了 表面 粗糙 度 的 三 种 评定 参数 及 其 数值 。 原 “微观 
不 平 度 十 点 高 度 ” 参 数 , 已 被 新 标准 GB/T 3505 一 2000 取消 。 在 评定 表面 粗糙 度 时 ， 要 求 
从 新 标准 以 下 两 项 目 中 任 选 一 个 或 两 个 。 

(1) 表面 粗糙 度 标注 参数 代号 

1) 轮廓 算术 平均 偏差 Ra: 在 取样 长 度 1 内, 轮廓 偏 距 y 的 绝对 值 的 算术 平均 值 ， 如 图 
6-1a 所 示 。 

2) 轮廓 最 大 高 度 ， 符 号 在 旧 标 准 中 用 Ry 表示 ， 新 标准 中 用 Rz 表示 。 

(2) 表面 粗糙 度 标 注 

1) 标注 数值 如 下 : 100、50、25、12.5 、6.3 、3.2、1.6、0.8、0.4 、0.2 、0.1、 
0.05、0. 025 、0. 012 ， 数 值 单位 为 pm。 

2) 在 参数 代号 Ra 和 极限 值 之 间 应 有 空格 如 “Ral. 6”。 

三 、 表 面 粗糙 度 的 图 形 符号 、 代 号 

(1) 表面 光洁 度 (已 取消 ) 的 符号 ( 见 图 62) 

(2) 表面 光洁 度 和 表面 粗糙 度 对 照 ( 见 表 6-1 ) 















































表 6-1 表面 光洁 度 与 表面 粗糙 度 Ra 数值 换算 对 照 (单位 : pm) 

表面 光洁 度 v1 V2 V3 v4 V5 v6 vy7 
表面 粗糙 度 Ra 50 25 12.5 6.3 3.2 1. 60 0. 80 
表面 光洁 度 V8 V9 v10 V 11 V 12 Vy 13 V 14 
表面 粗糙 度 Ra 0. 40 0. 20 0. 100 0. 050 0. 025 0. 012 一 
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“y 














ho 
1 











a) 轮廓 算术 平均 偏差 Ra 











b) 轮廓 最 大 高 度 RR 





图 6-1 表面 粗糙 度 评定 参数 
可 有 WY Wy, 
WY VY VYVV VYY Yn YY YY 


VYVV 


(3) 表面 结构 的 图 形 符号 ( 见 图 6-3) 


图 6-2 表面 光洁 度 的 符号 








d pb 


a e 
I 60° 
- 和 
本 of 4 活 汪 寄 入 绩 构 的 单一 委 家 
T 和 一 标注 两 个 或 多 个 表面 结构 要 求 ; 
< 一 注 写 加 工 方法 
4 一 注 写 表面 纹理 和 方向 





e 一 注 写 加 工 余 量 (mm)。 


ij 粗 糙 度 符号 比例 (GB/T 131 一 2006) 
























































图 6-3 “” 表 驮 
表面 结构 符号 的 尺寸 见 表 6-2 。 
表 6-2 表面 结构 符号 的 尺寸 (单位 : mm) 

数字 和 字母 高 度 岂 2.5 3.5 5 7 10 14 
符号 线 宽 d’ 

0. 25 0. 35 0.5 0.7 1 1.4 
字母 线 宽 

高 度 五 3.5 5 7 10 14 20 

高 度 囊 〈 最 小 值 ) 岂 7.5 10.5 15 21 30 42 





@， 奢 取决 于 标注 内 容 。 
(4) 表面 结构 的 图 形 符号 含义 ( 见 表 6-3) 
表 6-3 表面 结构 符号 的 意义 


























符 号 意 义 及 说 明 
/ 基本 图 形 符号 ， 对 表面 结构 有 要 求 的 图 形 符号 ， 简 称 基 本 符号 。 没 有 补充 说 明 时 不 能 单独 使 有 








.106 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





( 续 ) 
意 义 及 说 明 
扩展 图 形 符号 ， 基 本 符号 上 加 一 短 横 ， 表 示 指 定 表面 是 用 去 除 材料 的 方法 获得 。 例 如 : 车 、 铣 、 钻 、 磨 、 
剪 切 、 抛 光 、 腐 蚀 、 电 火花 加 工 、 气 割 等 


如 
由 





















































扩展 图 形 符号 ， 基 本 符号 上 加 一 小 圆 ， 表 示 表 面 是 用 不 去 除 材 料 的 方法 获得 。 例 如 : 铸 、 锻 、 冲 压 变 形 、 
热力 、 冷 轧 、 粉 末 冶 金 等 ,或 者 是 用 于 保持 原 供应 状况 的 表面 (包括 保持 上 道 工序 形成 的 表面 ) 







































































完整 图 形 符号 ， 当 要 求 标注 表面 结构 特征 的 补充 信息 时 ， 在 允许 任何 工艺 图 形 符号 的 长 边 上 加 一 横 线 。 

在 文本 中 用 文字 APA 表示 
完整 图 形 符号 ， 当 要 求 标注 表面 结构 特征 的 补充 信息 时 ， 在 去 除 材 料 图 形 符号 的 长 边 上 加 一 横 线 。 在 文 
本 中 用 文字 MRR 表示 
完整 图 形 符 号 ， 当 要 求 标 注 表面 结构 特征 的 补充 信息 时 ， 在 不 去 除 材 料 图 形 符号 的 长 边 上 加 一 横 线 。 在 
文本 中 用 文字 NMR 表示 
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第 二 节 表面 粗糙 度 对 零件 的 质量 影响 和 作用 


零件 表面 粗糙 度 对 模具 零件 的 使 用 性 能 和 质量 有 很 大 的 影响 ， 主 要 有 以 下 几 个 方面 的 影响 ; 

1) 表面 粗糙 度 影响 零件 的 耐 磨 性 。 表 面 越 粗 糙 ， 配 合 表面 间 的 有 效 接触 面积 越 小 ， 压 
强 越 大 ， 磨 损 就 越 快 。 

2) 表面 粗糙 度 影响 配合 性 质 的 稳定 性 。 对 间隙 配合 来 说 ， 表 面 越 粗 糙 ， 就 越 易 麻 损 ， 
使 工作 过 程 中 间隙 逐渐 增 大 ; 对 过 鳃 配合 来 说 ， 由 于 装配 时 将 微观 凸 峰 挤 平 ， 减 小 了 实际 有 
效 过 人 盘 ， 降 低 了 连接 强度 。 

3) 表面 粗糙 度 影响 零件 的 疲劳 强度 。 粗 糙 零 件 的 表面 存在 较 大 的 凹陷 ， 它 们 像 尖 角 缺 
口 和 裂纹 一 样 ， 对 应 力 集中 很 敏感 ， 从 而 影响 零件 的 疲劳 强度 。 

4) 表面 粗糙 度 影响 零件 的 抗 腐蚀 性 。 粗 糙 的 表面 ， 易 使 腐蚀 性 气体 或 液体 积聚 在 表面 
的 微观 凹 谷 ， 造 成 表面 腐蚀 。 

5) 表面 粗糙 度 影响 零件 的 密封 性 。 粗 糙 的 表面 之 间 无 法 严密 地 贴 合 ， 气 体 或 液体 会 通 
过 接触 面 间 的 缝 除 ， 造 成 泄漏 。 
6) 表面 粗糙 度 影响 零件 的 接触 刚度 。 接 触 刚 度 是 零件 结合 面 在 外 力作 用 下 ， 抵 抗 接触 
变形 的 能 力 。 机 需 的 刚度 在 很 大 程度 上 取决 于 各 零件 之 间 的 接触 刚度 。 
7) 影响 零件 的 测量 精度 。 零 件 被 测 表面 和 测量 工具 测量 面 的 表面 粗糙 度 都 会 直接 影响 
测量 的 精度 ， 尤 其 是 在 精密 测量 时 。 


第 三 节 ”表面 粗糙 度 参数 值 的 选用 原则 


、 表 面 粗糙 度 的 选用 原则 
表面 粗糙 度 的 选择 不 仅 要 根据 零件 的 工作 条 件 和 使 用 要 求 ， 而 且 应 该 考虑 生产 的 经 济 
性 。 选 择 表面 粗糙 度 采 用 类 比 原则 ， 有 具体 如 下 : 
1) 在 满足 工作 要 求 和 外 观 要 求 的 情况 下 ， 应 选择 较 高 的 表面 粗糙 度 值 。 
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第 六 章 ” 模 具 零 件 的 表面 粗 糖 度 . 107 . 
2) 在 一 般 情 况 下 ， 摩 擦 表面 的 表面 粗糙 度 值 低 于 非 摩擦 表面 的 表面 粗糙 度 值 。 
3) 要 求 配合 性 质 稳定 可 靠 时 ， 零 件 的 表面 粗糙 度 参 数值 应 较 小 。 
4) 配合 零件 的 表面 粗糙 度 值 应 选取 较 小 的 参数 值 。 
5) 尺 才 公差 等 级 相同 时 ， 轴 的 表面 粗糙 度 值 要 比 孔 的 表面 粗糙 度 值 小 。 
6) 要 求 较 高 的 接触 表面 ， 应 选取 较 小 的 表面 粗糙 度 值 。 
7) 处 于 腐蚀 性 气体 等 工作 条 件 下 ， 零 件 的 表面 粗糙 度 值 应 较 低 。 
8) 可 能 发 生 应 力 集中 的 圆 角 或 凸 槽 处, 应 选取 较 小 的 表面 粗糙 度 值 。 
二 、 表 面 粗糙 度 的 选用 
1) 表面 粗糙 度 值 与 公差 等 级 、 基 本 尺寸 的 对 应 关系 见 表 6-4。 
表 6-4 表面 粗糙 度 值 与 公差 等 级 、 基 本 尺寸 的 对 应 关系 
公差 等 级 IT 基本 尺寸 /mm Ra/pm Rz/ pm 公差 等 级 开 | 基本 尺寸 /mm Ra/pm Rz/ pm 
<10 0. 025 ~0.040 | 0.16~0.20 <10 0. 20 ~0. 32 1.0~1.6 
. >10~50 | 0.050 ~0.080 | 0.25 ~0.40 >10 ~80 | 0.40~0.63 2.0~3.2 
>50~180 | 0.10~0.16 | 0.50~0.80 >80 ~250 | 0.80~1.25 4.0~6.3 
>180 ~500 | 0.20 ~0.32 1.0~1.6 >250 ~500 | 1.6~2.5 8.0~10 
<18 0. 050 ~0.080 | 0.25 ~0.40 <6 0. 40 ~0.63 2.0~3.2 
>18~50 | 0.10~0.16 | 0.50~0.80 7 >6~50 0. 80 ~ 1.25 4.0~6.3 
>50 ~250 | 0.20 ~0.32 1.0~1.6 >50 ~500 1.6~2.5 8.0~10 
>250 ~500 | 0.40 ~0.63 2.0~3.2 6 0.40 20.63 2.023.2 
<6 0. 050 ~0. 080 | 0.25 ~0.40 8 >6~120 | 0.80~1.25 4.0~6.3 
. >6~50 0.10 ~0.16 | 0.50~0.80 >120 ~500 | 1.6~2.5 8.0~10 
>50 ~250 | 0.20 ~0.32 1.0~1.6 <10 0 80 ~ 1.25 40-63 
>250 ~500 | 0.40 ~0.63 2.0~3.2 9 、10 ~120 16-2 5 8 0_-10 
<6 0.10 ~0.16 | 0.50~0.80 >120 ~500 | 3.2~5.0 12.5 ~20 
; >60 ~50 | 0.20~0.32 1.0~1.6 <10 1.6~2.5 8.0~10 
>50 ~250 | 0.40 ~0.63 2.0~3.2 10 >10 ~120 3.2~5.0 12.5 ~20 
>250 ~500 | 0.80 ~1.25 4.0~6.3 >120 ~ 500 6.3~10 25 ~40 
2) 轴 、 孔 的 表面 粗糙 度 推 荐 值 见 表 6-5 。 
表 6-5 轴 、 孔 的 表面 粗糙 度 推 荐 值 
应 用 场合 Ra/ um 
基本 尺寸 /mm 
示 例 公差 等 级 表 卫 
<50 >50 ~500 
轴 <0.2 <0.4 
IT5 
孔 <0.4 <0.8 
加 <0.4 <0.8 
IT6 
经 常 装 拆零 件 的 配合 表 妃 <0.3 <1.6 
面 (如 挂 轮 、 滚 刀 等 ) 轴 
IT7 <0.8 <1.6 
孔 
加 <0.8 <1.6 
IT8 
孔 <1.6 <3.2 









































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































,108. 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 
( 续 ) 
应 用 场合 Ra/ pm 
基本 尺寸 /mm 
示 例 公差 等 级 表 玫 
<50 >50 ~ 500 
轴 <0.2 <0.4 <0.4 
IT5 
孔 去 0. 4 <0.8 <0.8 
IT6 轴 <0.4 <0.8 <1.6 
过 钥 配 合 的 配合 表面 IT7 孔 <0.8 <1.6 <1.6 
1) 用 压力 机 装配 
2) 用 热 筷 装配 加 轴 <0.8 <1.6 <3.2 
孔 <1.6 <3.2 <3.2 
轴 <1.6 <1.6 <1.6 
IT9 
孔 <3.2 <3.2 <3.2 
IT6 ~ 轴 <0.8 
IT9 孔 <1.6 
滑动 轴承 的 配合 表面 
IT10 ~ 轴 <3.2 
IT12 孔 = 
径 向 跳动 /pm 
公差 等 级 表 玫 
精密 定 心 零件 的 配合 2.5 4 6 10 16 25 
科 思 轴 <0.05 | <0.1 | <0.1 | <0.2 | <0.4 0.8 
PIS -1% 
孔 <0.1 | <0.2 | <0.2 | <0.4 | <0.8 <1.6 
三 、 根 据 表 面 粗糙 度 的 特征 选择 各 种 加 工 方法 及 应 用 举例 
1) 表面 粗糙 度 的 表面 特征 、 加 工 方法 及 应 用 举例 见 表 6-6。 
表 6-6 表面 粗糙 度 的 表面 特征 、 加 工 方法 及 应 用 举例 
而 粗 粒 度 | 表面 形状 特征 | 。 加 工 方法 应 用 举例 
Ra/ nm 
i 。 a 为 表面 粗 焰 度 最 低 饼 i 
部 明显 可 见 刀 疹 六 、 镜 粗 制 后 所 得 到 的 粗 加 [ 面 ， 为 表面 粗糙 度 最 低 的 加 工 面 ， 一 般 很 
销 、 人 蚀 少 采 用 
得 车 人 蚀 立 粗 加 工 表 面 比较 精确 的 一 级 ， 应 用 范围 很 广 ， 一 般 凡 非 结合 的 加 
25 微 见 刀 痕 包 平角 所 工 面 均 用 此 级 表面 粗糙 度 。 如 轴 端 面 ， 倒 角 ， 钻 孔 ， 齿 轮 及 带 轮 的 
、 ` ”| 侧面 ， 键 模 非 工作 表面 ， 垫 圈 的 接触 面 ， 轴 承 的 支承 面 等 
半 精 加 工 表 面 。 不 重要 零件 的 非 配合 表面 ， 如 : 支柱 、 轴 、 支 架 ， 
车 、 乌 、 人 刨 、| 外 过 ， 衬 套 ， 盖 等 的 端面 ; 紧 固 件 的 自由 表面 ， 如 螺栓 、 螺 钉 ， 双 
钻 、 平 铣 、 立 | 头 螺 栓 和 螺母 的 表面 ;不 要 求 定 心 及 配合 特性 的 表面 ， 如 用 锁 头 销 
见 加 工 痕迹 _ 
= 可 网 加 工 痕迹 | 各、 他、 粗 饺 、| 的 螺栓 孔 、 螺 钉 孔 及 饮 钉 孔 等 表面 固定 支承 表面 ， 与 螺栓 头 及 饮 钉 
磨 、 铣 齿 头 相 接 触 的 表面 ， 带 轮 、 联 轴 器 、 凸 轮 、 偏 心 轮 的 侧面 ， 平 键 及 键 
槽 的 上 下 面 ， 斜 键 侧面 等 
车 链 创 半 精 加 工 表面 。 和 其 他 零件 连接 而 不 是 配合 表面 ， 如 外 壳 、 座 加 
性 a 各 间 、 凸 耳 、 端 面 和 扳手 及 手 轮 的 外 圆 。 要 求 有 定 心 及 配合 特性 的 固 
6.3 微 见 加 工 痕迹 | 拉 记 定 支承 表面 ， 如 定 心 的 轴 肩 、 键 和 键 槽 的 工作 表面 。 不 重要 的 紧 固 
2 | 螺纹 的 表面 ， 非 传动 的 梯形 螺纹 、 饮 齿 形 螺纹 表面 ， 轴 与 息 圈 摩擦 
鱼 、 滚 压 、 铣 齿 ed 
而 、 燕 尾 槽 的 表面 





















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































第 六 章 ”模具 零件 的 表面 粗糙 度 109 . 
( 续 ) 
和 度 | 表面 形状 特征 | 。 加 工 方法 应 用 举例 
Ra/ nm 
车 、 锐 、 蚀 、| ”接近 于 精 加 工 、 要 求 有 定 心 (不 精确 的 定 心 ) 及 配合 特性 的 固定 
看 不 见 的 加 工 铣 、 贸 、 拉 、| 支承 表面 ， 如 衬 套 、 轴 承 和 定位 销 的 压 人 孔 。 不 要 求 定 心 及 配合 特 
3.2 | 1 | 磨 、 滚 压 、 刮 1 | 性 的 活动 支承 面 ， 如 活动 关节 、 花 键 结合 、8 级 齿轮 齿 面 、 传 动 螺 
加 ~ 2 点 /em2 、| 纹 工 作 表 面 ， 低 速 (30 ~ 60r . min-1) 的 轴 颈 (d < 50mm) ， 枫 形 
铣 齿 键 及 槽 上 下 面 ， 轴 承 盖 凸 肩 表面 (对 中 心 用 ) ， 端 盖 内 侧面 等 
要 求 保证 定 心 及 配合 特性 的 表面 ， 如 锥 形 销 和 圆柱 销 的 表面 ; 普 
车 、 锐 、 拉 、| 通 与 6 级 精度 球 轴承 的 配合 面 ， 安 装 滚动 轴承 的 孔 ， 滚 动 轴承 的 轴 
人 可 辨 加 工 痕迹 | 磨 、 立 铣 、 贸 、| 颈 。 中 速 (60 ~ 120r .min-1) 转动 的 轴 颈 ， 静 连接 IT7 公差 等 级 的 
的 方向 刮 3 ~ 10 点 /| 和 孔 ， 动 连接 ITT9 公差 等 级 的 孔 ， 不 要 求 保证 定 心 及 配合 特性 的 活动 
cm2， 磨 、 滚 压 | 支承 面 ， 如 高 精度 的 活动 球状 接头 表面 、 支 承 垫圈 、 套 齿 又 形 件 、 
磨 削 的 轮 齿 
要 求 能 长 期 保持 所 规定 配合 特性 的 IT7 的 轴 和 和 孔 的 配合 表面 。 高 
速 (120r . min-! 以 上 ) 工作 下 的 轴 有 颈 及 衬 套 的 工作 面 。 间 隙 配合 中 
IT7 公差 等 级 的 孔 ，7 级 精度 大 小 齿轮 工作 面 ， 蜗 轮 齿 面 (7 ~ 8 级 精 
ee , 贸 、 磨 、 刊 3 | 度 ) ， 滚 动 轴承 轴 颈 。 要 求 保证 定 心 及 配合 特性 的 表面 ， 如 滑动 轴承 
微 辩 加工 痕 迹 二 本 
0.8 和 ~ 10 点 /em*、| 轴瓦 的 工作 表面 。 不 要 求 保证 定 心 及 结合 特性 的 活动 支承 面 ， 如 导 
匆 、 拉 、 滚 压 杆 、 推 杆 表 面 
工作 时 受 反 复 应 力 的 重要 零件 在 不 破坏 配合 特性 下 工作 ， 要 保证 
其 耐久 性 和 疲劳 强度 所 要 求 的 表面 ， 如 : 受 力 螺 栓 的 圆柱 表面 ， 曲 
轴 和 凸轮 轴 的 工作 表面 
工作 时 承受 反复 应 力 的 重要 零件 表面 ， 保 证 零件 的 疲劳 强度 、 耐 
人 不 可 辨 加 工 痕 布 轮 磨 、 磨 、| 蚀 性 和 耐久 性 ; 工作 时 不 破坏 配合 特性 的 表面 ， 如 轴 有 颈 表面 、 活 塞 
迹 的 方向 研磨 、 超 级 加 工 | 和 柱 塞 表 面 等 ; IT5 ~ IT6 公差 等 级 配合 的 表面 ， 3、4 、5 级 精度 齿轮 
的 工作 表面 ，4 级 精度 滚动 轴承 配合 的 轴 颈 
工作 时 承受 较 大 反复 应 力 的 重要 零件 表面 ， 保 证 零件 的 疲劳 强度 、 
0.2 浊 光 泽 1 超级 加 工 耐 蚀 性 及 在 活动 接头 工作 中 的 耐久 性 的 一 些 表面 。 如 活塞 销 的 表面 ， 
液压 传动 用 的 孔 表面 
0.1 亮光 泽 [ 
0. 05 镜 状 光泽 国 
四 超级 加 工 精密 仪器 及 附件 的 摩擦 面 ， 量 具 工 作 面 ， 块 规 、 高 精度 测量 仪 工 
0. 012 镜面 
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注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 








2) 表面 粗糙 度 〈 光 洁 度 ) 与 表面 加 工 刀 痕 和 零件 表面 使 用 要 求 的 对 应 关系 见 表 6-7。 
表 6-7 ”表面 粗糙 度 应 用 实例 















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































表面 粗糙 度 | 相当 表 锋 
而 形状 特征 应 举 从 
i 光洁 度 表面 形状 特 和 V 用 举 例 
>40 ~80 V1 明显 可 见 刀 痕 _ 
粗糙 度 最 高 的 加 工 面 ， 一 般 很 少 采 用 
>20 ~40 V2 可 见 刀 痕 
Le 
的 粗 加 工 表面 比较 精确 的 一 级 .应 用 范围 较 广 端面 、 
sad a 天 病 放 六 家 加 表面 比较 精确 的 Ss 倒 
角 、 穿 螺钉 孔 和 锦 钉 孔 的 表面 、 垫 圈 的 接触 面 等 
半 精 加 工 面 ， 支 架 、 箱 体 、 离 合 器 、 带 轮 侧 面 、 凸 轮 侧面 等 
>5~10 v4 可 见 加 工 痕迹 非 接 触 的 自由 表面 ， 与 螺栓 头 和 钾 钉 头 相 接触 的 表面 ， 所 有 轴 
和 孔 的 退 刀 槽 ， 一 般 遮 板 的 结合 面 等 
半 精 加 工 面 ， 箱 体 、 支 架 、 盖 面 、 套 简 等 和 其 他 零件 连接 而 
>2.5~5 V5 者 微 见 加 工 痕迹 没有 配合 要 求 的 表面 ， 需 要 发 蓝 的 表面 ， 需 要 滚 花 的 预先 加 工 
有 面 ， 主 轴 非 接触 的 全 部 外 表面 等 
基 面 及 表面 质量 要 求 较 高 的 表面 ， 中 型 机 床 工作 台面 (普通 
精度 ) ， 组 合 机 床 主轴 箱 和 盖 面 的 结合 面 ， 中 等 尺寸 平 带 轮 和 
1.25 ~2.5 V6 不 清 加 工 痕迹 
看 个 清 加 工 痕迹 | Y 带 轮 的 工作 表面 ， 衬 套 、 滑 动 轴承 的 压 人 孔 、_ 般 低速 转动 
的 轴 颈 
型 机 床 (普通 精度 ) 滑动 导轨 面 ， 导 轨 压 板 ， 圆 柱 销 和 圆 
ee en i one . i 
>0.63~1.25 V7 人 锥 销 的 表面 ， 一 般 精 度 的 刻度 盘 ， 需 镀铬 抛光 的 外 表面 ， 中 速 
转动 的 轴 贷 ， 定 位 销 压 入 孔 等 
型 机 床 (提高 精度 ) 滑动 导轨 面 ， 滑 动 轴承 轴瓦 的 工 
郊 | 检 关 放生 六 济 章 中 : ai 2 i 动 轴承 轴 作 表 
>0.32 ~0.63 V8 Si 下， 夹具 定位 元 件 和 钻 套 的 主要 表面 ， 曲 轴 和 凸轮 轴 的 工作 轴 
贷 ， 分 度 盘 表面 ， 高 速 工作 下 的 轴 颁 及 衬 套 的 工作 面 等 
er 三 不 可 辨 加 工 痕迹 的 | “精密 机 床 主轴 锥 孔 ， 顶 尖 圆 锥 面 ， 直 径 小 的 精密 心 轴 和 转轴 
方向 的 结合 面 ， 活 塞 的 活塞 销 孔 ， 要 求 气 密 的 表面 和 支承 面 
精密 机 床 主轴 箱 与 套 简 配合 的 孔 ， 仪 器 在 使 用 中 要 承受 摩擦 
>0.08~0.16 V10 章光 泽 的 表面 ， 如 导轨 、 酸 面 等 ， 液 压 传动 用 的 孔 的 表面 ， 阀 的 工作 
看 ， 气 负 内 表面 ,活塞 销 的 表面 等 
DO Da i 光泽 1 特别 精密 的 滚动 轴承 套图 滚 道 、 滚 珠 及 滚 柱 表面 ， 量 仪 中 中 
>0. ~0. 守 7C1 a We 
和 等 精度 间 队 配合 零件 的 工作 表面 ， 工 作 量规 的 测量 表面 等 
最 
0 Od i 傍 状 光泽 面 特别 精密 的 深 动 轴承 套 圈 深 道 、 深 珠 及 深 柱 表面 ， 高 压 油泵 
~ AN 千 
光 六 中 柱 塞 和 柱 塞 套 的 配合 表面 ， 保 证 高 度 气 密 的 结合 表面 等 
a 并 汪 仪器 的 测量 表面 ， 量 仪 中 高 精度 间隙 配合 零件 的 工作 表面 ， 
~ ~ DO. H 
尺寸 超过 100mm 的 量 块 工作 表面 等 
量 块 工作 表面 ， 高 精度 测量 仪器 的 测量 面 ， 光 学 测量 仪器 中 
~*¥0.01 V14 镜面 


























的 金 








属 镜 面 等 
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3) 具体 选用 时 ， 可 参照 表 6-8。 
表 6-8 ”表面 粗糙 度 的 表面 特征 、 经 济 加 工 方法 及 应 用 举例 




















































































































































































































































































































表面 特征 Ra 代号 加 工 制 作 方法 应 用 举例 

粗 加 工 面 | A/ S 粗 车 、 粗 狗 钻 孔 、 倒 角 、 没 有 要 求 的 自由 表面 

半 光 yA 区 ye 0 精 车 、 精 猎 、 粗 麻 接触 表面 ， 不 其 精确 的 配合 
加 
工 | 光 面 Ra08 /Re04 /R02 | 精 磨 、 高 速 狗 、 坐 标 磨 要 求 保证 定 心 及 配合 特性 的 表面 
了 < < 月 古 、 [可 行 女 

最 光 Ee 抛光 、 镜 面 塑 件 表面 要 求 高 的 模具 型 腔 

毛坯 ee 锻 、 轧 制 等 经 表面 清理 无 需 进行 机 加 工 的 表面 














4) 各 种 加 工 方法 能 达到 的 Ra 值 见 表 6-9 。 
表 6-9 各 种 加 工 方法 能 达到 的 Ra 值 


表面 粗糙 度 Ra/pm 

















0.012 |0.025 | 0.05 |0.100|0.20 |0.40 |0.80 |1.60 |3.20 |6.30 | 12.5 | 25 50 100 

















金属 模 铸 造 




















蜡 模 铸造 

















压力 铸造 
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模 锻 











冷 ”和 
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注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 











































































































































































































































































































( 续 ) 
ee 表面 粗糙 度 Ra/pm 
0.012 10.025 | 0.05 |0.100|0.20 |0.40 |0.80 |1.60 |3.20 |6.30 | 12.5 25 50 100 
金刚 链 孔 
粗 
鱼 孔 ”| 半 精 
精 
粗 
饮 孔 ”| 半 精 
精 
粗 
端面 铣 | 半 精 
精 
粗 
车 外 贺 | ” 半 精 
精 
金 钢 车 
粗 
车 端面 | ” 半 精 
精 
粗 
磨 外 贺 | 半 精 
精 
粗 
磨 平面 | 半 精 
精 
市 麻 | 
圆柱 
粗 
研磨 “| ” 半 精 
精 
地 光 | 一 小 
精 
滚 压 抛光 
超 精 “| 平面 
加 工 柱 面 
化 学 蚀 制 
电 火 花 加 工 
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( 续 ) 
表面 粗糙 度 Ra/pm 
加 工 方 法 
0.012 10.025| 0.05 |0.100| 0.20 |0.40 |0.80 11.60 13.20 16.30112.5| 25 | 50 | 100 
气 制 
锯 
切割 车 FF | 
铣 
订 - 
锯 加 工 
成 形 加 工 PP 
拉 削 精 
粗 
滚 铣 半 精 -一 一 
精 
丝锥 板牙 
梳洗 
滚 上 
. 车 
螺纹 加 工 说 此 ES 
深 压 | 
磨 
研磨 
蚀 
齿轮 及 二 
花 键 加 工 = 
磨 
剃 
电光 束 加 工 
激光 加 工 
电化 学 加 工 



































四 、 注 塑 模具 表面 粗糙 度 的 选用 及 注意 事项 

1. 注塑 模具 表面 粗糙 度 的 选用 

1) 模板 一 般 在 Ra12.5 ~ Ra6. 3pm 左右 ， 如 塑 件 是 透明 件 的 模具 ， 与 定 模 一 样 的 表面 
粗糙 度 ， 取 Ra0. 04hm 以 下 。 

2) 动 模 一 般 取 Ra3. 2pm。 

3) 分 型 面 无 刀 痕 和 火花 纹 取 Ral. 6pm 以 下 。 


4) 定 模型 腔 一 般 取 Ra0.4 ~ Ra0.04hm， 要 求 更 高 的 在 Ra0. 01pm 以 下 〈 表 面 粗糙 度 应 
用 要 考虑 加 工 工艺 的 经 济 性 。 


5) 零件 配合 面 和 有 公差 要 求 的 表面 粗糙 度 在 Ral. 6mm 以 下 。 非 配合 面 一 般 取 Ra 
3.2hm 左右 。 

6) 料 道 浇 口 取 Ra0. 4pm。 

2. 注塑 模具 表面 粗糙 度 的 选用 应 注意 的 事项 

1) 根据 零件 表面 的 表面 粗糙 度 要 求 ， 选 择 各 种 加 工 方法 。 

2) 零件 表面 粗糙 度 评定 参数 的 数值 越 小 ， 即 越 光 滑 ， 使 用 效果 越 好 ,但 加 工 成 本 也 越 











.114 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





高 ， 因 此 ， 选 择 数值 时 ， 既 要 满足 零件 功能 、 表 面 粗糙 度 的 应 用 要 求 ， 又 要 考虑 符合 加 工 工 
艺 和 经 济 性 。 

3) 表面 纹理 方向 要 与 模具 的 脱 模 方向 保持 一 致 。 

4) 图 样 上 所 标注 表面 粗糙 度 的 符号 、 代 号 是 该 表面 完工 后 的 要 求 。 

5) 注塑 模具 的 动 、 定 模 表 面 粗糙 度 选用 既 要 满足 塑 件 外 观 和 使 用 要 求 又 要 考虑 注塑 时 
塑 件 脱 模 状况 。 








第 四 节 “表面 粗糙 度 在 零件 图 样 中 的 标注 


一 、 表 面 粗糙 度 在 图 样 中 的 标注 

国家 标准 CGBXT 131 一 2006 的 规定 如 下 : 

1) 每 一 个 表面 只 标注 一 次 表面 粗糙 度 ， 且 应 注 在 可 见 轮廓 线 、 尺 寸 线 、 尺 寸 界 线 或 它 
们 的 延长 线 上 。 符 号 的 尖端 从 材料 外 指向 表面 ， 代 号 中 的 数字 及 符号 的 方向 按 图 6-4a 所 示 
的 规定 标注 。 

2) 表面 粗糙 度 的 注 写 和 读 取 方向 与 太 才 的 注 写 和 读 取 方 向 一 致 。 

3) 读 图 方向 以 图 样 的 标题 栏 方 向 为 正 ， 数 值 书写 与 尺寸 标注 方法 一 样 ， 如 图 64a、 图 
6-4b 所 示 , 图 6-4c 标注 错误 。 














Ra 32 


Ra 1.6 


V 





a) 正确 b) 错误 0) 错误 





图 6-4 表面 粗糙 度 标 注 常 见 错误 

4) 旧 标准 规定 ， 零 件 所 有 表面 具有 相同 的 表面 粗糙 度 时 ， 可 在 图 样 的 右上 角 统 一 标 
注 ， 新 的 标准 规定 的 注 法 如 图 6-5 所 示 ; 当 零 件 的 大 部 分 表面 具有 相同 的 表面 粗糙 度 时 ， 其 
符号 可 统一 注 在 图 样 的 右上 角 ， 并 加 注 “ 其 余 ”两 字 ， 新 标准 规定 的 标注 方法 如 图 6-6 
所 示 。 

5) 同一 表面 上 具有 不 同 的 表面 特征 要 求 时 ， 必 
须 用 细 实 线 画 出 其 分 界线 ， 并 注 出 相应 的 表面 特征 
代号 及 尺寸 ， 如 图 6-7 所 示 。 

6) 齿轮 表面 按 图 6-8a、b 所 示 标 注 。 渐 开 线 花 
键 可 按 图 6-8e 标注 ， 锥 度 螺纹 可 按 图 6-8c、d 标注 ， 
其 表面 特征 代号 可 按 图 6-8c 所 示 标 注 。 

7) 有 相同 表面 结构 要 求 的 简化 注 法 

QD 当 图 形 较 复杂 时 ， 大 多 数 表面 有 相同 表面 结 
构 要 求 时 ， 则 其 表面 结构 要 求 可 统一 标注 在 图 样 的 标 
题 栏 附近 (不 同 的 表面 结构 要 求 应 直接 注 在 图 形 中 ) 。 此 时 ， 表 面 结构 要 求 的 符号 后 面 应 有 : 



























































图 6-5 所 有 表面 相同 的 表面 粗糙 度 时 标注 
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Yy 
图 6-6 部 分 表面 相同 的 表面 粗糙 度 时 标注 











图 6-7 不 同 的 表面 特征 要 求 注 法 


ZG 1/2 1.6 
Eg 








| 




















图 6-8 ”典型 表面 特征 标注 
a. 在 圆 括号 内 给 出 无 任何 其 他 标注 的 基本 符号 ， 如 图 6-9a 所 示 。 
b. 在 圆 括号 内 给 出 不 同 的 表面 结构 要 求 ， 如 图 6-9b 所 示 。 
| 7 Ra 6.3 
cy Ral6 











\_ 一 | 
Ra3.2 Ra1.6 Ra 6.3 
RN 


图 6-9 大 多 数 有 相同 表面 结构 要 求 的 简化 注 法 
Q 多 个 表面 有 共同 要 求 的 注 法 : 


a. 用 带 字母 的 完整 符号 的 简化 注 法 。 如 图 6-10 所 示 ， 用 带 字母 的 完整 符号 以 等 式 的 形 
式 ， 在 图 形 或 标题 栏 附近 对 有 相同 表面 结构 要 求 的 表面 进行 简化 标注 。 

















“1160 


注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 








Or 


b. 只 用 表面 结构 符号 的 简化 标注 法 。 如 图 6-11 所 示 ， 
出 多 个 表面 共同 的 表面 结构 要 求 。 


VV 








Y= 











/7 
ea 


用 表面 结构 符 

















/ Ra0.8 
/ Ra3.2 


付 





号 以 等 式 的 形式 给 
























































































































































一 [Ra32 
a) 未 指定 工艺 方法 b) 要 求 去 除 材料 c) 不 允许 去 除 材料 
图 6-11 只 用 表面 结构 符号 的 简化 注 法 
二 、 表 面 结构 要 求 在 图 样 和 技术 产品 文件 中 的 标注 
表面 结构 要 求 标注 示例 见 表 6-10、 表 6-11。 
表 6-10 表面 结构 要 求 的 标注 示例 (1) 
项 目 示 例 意义 及 说 明 
总 的 原则 是 根据 GB/T 4458. 4 一 2003 
和 制 | 医 寸 注 ; 4 规定 ， 使 表面 结 
总 的 原则 图 64 人 
构 的 注 写 和 读 取 方向 与 尺寸 的 注 写 和 读 取 
方向 一 致 ( 见 图 6-4a) 
标注 在 
轮廓 线 上 
表面 结构 要 求 可 标注 在 轮廓 线 上 ， 其 符 
号 应 从 材料 外 指向 并 接触 表面 ， 必 要 时 ， 
表面 结构 符号 也 可 用 带 箭头 或 黑 点 的 指引 
线 引出 标注 ， 如 图 所 示 
标注 在 指引 线 上 
标注 在 特征 下 在 不 致 引起 误解 时 ， 表 面 结构 要 求 可 以 
寸 的 尺寸 线 上 标注 在 给 定 的 尺寸 线 上 ， 如 图 所 示 
9120h6 7 
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( 续 ) 
项 目 示 例 意义 及 说 明 
Rz6.3 
Ra 1.6 
标注 在 几何 二 LO 表面 结构 要 求 可 标注 在 几何 公差 框 格 的 


公 



































出 中 B0.2141B a 
差 的 框 格 上 上 方 ， 如 图 所 示 
Yh 





Ra 1.6 


























































































































































































































Rz 6.3 Rz 6.3 
上 表面 结构 要 求 可 以 直接 标注 在 延长 线 上 ， 
示 注 在 延长 线 上 
ee 2 或 用 带 箭头 的 指引 线 引 出 标注 ， 如 图 所 示 
宦 
Ra 1.6 
ER 圆柱 和 棱柱 表面 的 表面 结构 要 求 只 标注 
标注 在 圆 柱 vy Ap 二 二 = 
pore 一 次 。 如 果 每 个 楼 柱 表面 有 不 同 的 表面 结 
Wa 构 要 求 ， 则 应 分 别 单独 标注 ， 如 图 所 示 
如 果 在 工件 的 多 数 ( 包括 全 部 ) 表面 有 
相同 的 表面 结构 要 求 ， 则 其 表面 结构 要 求 
pe 可 统一 标注 在 图 样 的 标题 栏 附 近 ， 此 时 ， 
表面 结构 要 求 的 符号 后 面 应 有 : 
结构 要 求 的 图 69 “和 
We 1. 在 圆 括号 内 给 出 无 任何 其 他 标注 的 基 
日 
本 符号 ， 如 图 6-9a 所 示 
2. 在 圆 括号 内 给 出 不 同 的 表面 结构 要 求 ， 


如 图 6-9b 所 示 








表 6-11 表面 结构 要 求 的 标注 示例 (2) 
要 求 示 例 











上 


县 

















硬结 构 和 尺寸 可 以 一 起 标注 在 延长 线 上 或 分 别 标注 在 轮廓 线 和 尺寸 界线 上 




















示 
单 
认 ) 


10610 和 GB/T 6062) ; 表面 纹理 没有 要 求 ， 去 除 材 料 的 工艺 





网 中 的 三 个 表面 粗糙 度 要 求 : 
向 上 限 值 : 分 别 是 Re =1.6hm; Ra=6.3pm; Rz=12.5pm;“16% 规 则 ”( 上 默 
(GB/T 10610) ;默认 评定 长 度 (5 xAc) (GB/T 10610); 默认 传输 带 (GB/T 
































.118 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 








要 求 示 例 











面 结构 、 尺 寸 和 表面 处 理 的 标注 : 该 示例 是 三 个 连续 的 加 工 工序 
第 一 道 工 序 : 单 向 上 限 值 ，Rz =1.6pm; “16% 规则 ” (默认) (GB/T 10610 ) ; 
默认 评定 长 度 (5 x Ac) (GB/T 10610); 默认 传输 带 (GBZT 10610 和 GB/T 
6062) ; 表面 纹理 没有 要 求 ， 去 除 材料 的 工艺 

第 二 道 工 序 : 镀铬 ， 无 其 他 表面 结构 要 求 
第 三 道 工 序 : 一 个 单 向 上 限 值 ， 仅 对 长 为 50mm 的 圆柱 表面 有 效 ; Rz =6. 3pm; 
“16% 规则 ”( 上 默认 ) (GB/AT 10610); 默认 评定 长 度 (5 xAc) (GB/T 10610); 默 
认 传 输 带 (GBAT 10610 和 GBZT 6062 ) ; 表面 纹理 没有 要 求 ， 磨 前 加 工 工艺 
































小 率 





Fe/Ep.Cr50 _ 磨 
Rz 6.3 




































































第 五 节 表面 粗糙 度 的 检测 和 评定 


常用 的 检测 方法 有 感触 法 、 干 涉 法 、 光 切 法 等 ， 均 需 在 精密 的 测量 仪器 上 进行 。 一 般 常 
用 比较 法 进行 检测 。 下 面 简单 的 介绍 各 种 检测 方法 。 

一 、 比 较 法 

1) 零件 表面 粗糙 度 的 检验 ， 用 表面 粗糙 度 样 块 同 
被 测 零件 的 表面 进行 对 比 ， 和 赁 触觉 或 视觉 判断 。 表 面 粗 
糙 度 样 块 如 图 6-12 所 示 。 

2) 应 用 于 注塑 模具 的 比较 样 块 标准 有 以 下 四 种 : 

机 械 加 工 一 一 磨 、 车 、 键 、 铣 、 插 及 人 刨 加 工 表 
面 的 比较 样 块 (GB/T 6060. 2 一 2006) 。 机 械 加 工 表 面 样 
块 的 分 类 及 特征 见 表 6-12。 








图 6-12 ”表面 粗糙 度 样 块 






























































表 6-12 ”机械 加 工 表面 样 块 的 分 类 及 特征 (单位 : pm) 
加 工 方法 魔 车 、 链 铣 插 、 刨 
0. 025 一 一 一 
0. 05 一 一 一 
0.1 一 一 = 
表 0.2 ee a 二 
粒 0.4 0.4 0.4 = 
糙 
度 0.8 0.8 0.8 0.8 
Ra 
公 1.6 1.6 1.6 1.6 
称 
值 3.2 3.2 3.2 3.2 
= 6.3 6.3 6.3 
= 12.5 12.5 12.5 
= 二 25 














@) 电 火 花 加 工 表 面 样 块 (GBXT 6060. 3 一 2008) ， 规 定 了 电 火 花 加 工 表 面 粗糙 度 比 较 样 
块 的 表面 特征 ， 以 便 通过 触觉 和 视觉 与 用 电 火 花 加 工 方法 加 工 的 工件 表面 作 比 较 。 电 火花 加 
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工 表面 样 块 的 参数 Ra 系列 有 0.4、0.8、1.6、3.2、6.3、12. 5。 
@) 抛光 加 工 表面 的 比较 样 块 (GBXMT 6060. 3 一 2008) 。 抛 光 加 工 表 面 的 比较 样 块 的 Ra 
系列 有 0. 012、0. 025、0. 05、0. 10、0. 20 、0. 40 、0. 80。 
@ 抛 丸 、 喷 砂 加 工 表面 样 块 (CB/AT 6060. 3 一 2008) 。 抛 〈 喷 ) 丸 、 喷 砂 加 工 表 面 样 块 


的 分 类 及 表面 粗糙 度 参 数值 见 表 6-13 。 


















































表 6-13  ( 喷 ) 丸 、 喷 砂 加 工 表 面 样 块 的 分 类 及 表面 粗糙 度 值 。 (单位 : num) 

表面 粗糙 度 样 所 
公称 值 Ra 地 〈 喷 ) 丸 喷 秦 ee 

/hm 钢铁 | 铜 | 铝 , 镁 \ 饰 钢铁 | 铜 | 铝 , 镁 . 针 

0.2 x x x 3 = 全 

0.4 x x x = = = 

0.8 * 六 水 六 水 水 

1.6 * 六 水 水 水 * 

3.2 * * 水 水 米 水 

98 

6.3 水 水 水 水 水 水 

12. 3 * 水 * * 米 水 

25 

50 水 水 米 二 二 = me 

100 水 六 水 二 一 二 

注 :“x ”表示 采取 特殊 措施 方 能 达到 的 表面 粗糙 度 ，*" * ”表示 采取 一 般 工艺 措施 可 以 达到 的 表面 粗糙 度 




















二 、 光 切 法 


























光 切 法 是 利用 光 切 原理 测量 零件 表面 粗糙 度 的 一 种 方法 。 图 6-13 为 9J 型 光 切 法 显微镜 


外 形 图 。 

三 、 和 干涉 法 

干涉 法 是 利用 光波 干涉 原理 测量 表面 粗糙 度 
的 方法 。 根 据 光 波 干 涉 原 理 制 成 的 光学 测量 仪 ， 
称 为 干涉 显微镜 。 图 6-14 为 国产 6JA 型 干涉 显 微 
镜 的 外 形 图 。 干涉 显微镜 的 主体 2 安置 在 底座 3 
上 。 主体 上 面 为 工作 台 1， 工 作 台 可 上 下 移动 和 
作 360° 旋 转 ， 以 便 调 焦距 。 

四 、 感 触 法 〈 触 针 法 、 针 描 法 ) 

感触 法 又 称 针 摘 法 。 它 是 利用 仪器 的 触 针 与 
被 测 表面 相 接 触 ， 并 使 触 针 以 一 定 速 度 沿 着 被 测 
表面 移动 ， 由 于 被 测 表 面 粗 烟 不 平 ， 就 迫使 触 针 
上 下 移动 。 图 6-15 为 粗糙 度 测 量 仪 的 基本 结 
构图 。 

感触 法 使 用 简单 、 方 便 、 迅 速 ， 能 直接 读 出 
参数 值 ， 并 能 在 车 间 现 场 使 用 ， 因 此 这 种 表面 粗 
糙 度 测量 仪 在 生产 中 得 到 广泛 的 应 用 。 














图 6-13 ”9J 型 光 切 法 显微镜 外 形 


1 一 旋钮 ”2 一 横 辟 ”3 一 微 动 





5 一 立柱 


6 一 底座 7 一 工作 台 





手 轮 4 一 逢 

















图 
降 螺母 





8 一 可 换 物镜 


9 一 燕尾 导 板 ”10 一 手柄 “11 一 壳 体 12 一 读 
数 百 分 尺 ”13 一 测 微 目镜 
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图 6-14 ”6JA 型 干涉 显微镜 
1 一 工作 台 2 一 主体 3 一 底座 
4 一 目镜 百 分 尺 








I 放大 









六 个 


NS 
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leern 





图 6-15 ”GJD-5 型 粗糙 度 测 量 仪 





1 一 传感器 ”2 一 滑 要 ”3 一 金刚 石 触 针 “4 一 放大 器 ”5 一 驱动 器 





第 七 昔 ” 注 塑 模 零 件 图 样 的 正 误 对 比 





有 的 模具 图 样 存 在 一 些 问 题 ， 如 标题 栏 大 小 及 内 容 不 规范 、 零 件 名 称 不 妥当 、 比 例 与 图 
样 不 统一 ;， 主 视图 选择 不 当 、 视 图 不 全 、 布 局 不 好 ;图样 没有 应 用 剖 视 图 ， 虚 线 较 多 等 。 有 
的 视图 画 法 错误 ， 不 能 正确 、 完 整 、 清 楚 地 表达 模具 的 零件 结构 ， 有 的 基准 选择 错误 ， 影响 
了 图 样 尺寸 的 正确 标注 。 这 些 错 误 的 存在 ， 有 很 多 原因 是 设计 人 员 在 画图 时 不 注意 细节 造 
成 的 。 

本 章 通过 对 零件 图 常见 错误 的 分 析 ， 进 行 勘误 学 习 ， 提 高 读者 的 正 误 分 析 判 断 能 力 ， 使 
零件 图 样 画 法 正确 、 规 范 。 


第 一 节 ”零件 图 的 不 规范 画 法 与 正确 画 法 对 比 


一 、 中 心 线 应 长 于 轮廓 线 
中 心 线 画 法 要 规范 : 如 图 7-1a 所 示 ， 中 心 线 与 轮廓 线 相 齐 ， 中 心 线 在 圆心 处 不 是 短 画 
线 相交 ， 而 是 以 点 相交 ， 是 错 的 。 应 如 图 7-1b 所 画 才 是 正确 的 ， 中 心 线 的 中 心 处 应 是 短 画 
线 相交 ， 并 要 长 于 轮廓 线 2.5 ~3mm 左右 。 
(Weiss 












































b) 正确 


图 7-1 中 心 线 应 长 于 轮廓 线 

二 、 零 件 的 圆柱 形 、 圆 孔 、 对 称 件 应 画 中 心 线 

如 图 7-2a 所 示 ， 缺 少 了 中 心 线 ， 没 有 中 心 线 的 图 样 会 使 读者 看 图 很 不 方便 ; 圆柱 体 、 
圆 孔 等 对 称 零件 ， 一 般 都 要 画 中 心 线 ， 中 心 线 能 起 到 辅助 看 岁 的 作用 ， 如 网 7-2b 所 示 ; 有 
时 候 中 心 线 要 作为 设计 基准 或 标注 尺寸 的 基准 线 使 用 ， 如 图 7-2c 所 示 ， 所 以 图 样 中 ， 一 
要 画 中 心 线 。 


EN 
人 


错误 b) 正确 c) 正确 
图 7-2 视图 应 画 中 心 线 
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三 、 正 确 设 定 图 层 及 颜色 

1) 为 避免 图 样 的 线条 图 层 不 统一 ， 产 生 线 条 粗细 、 类 型 混乱 ， 用 CAD 画图 ， 最 好 按照 
国家 标准 (GB/T 4457. 4 一 2002) 要 求 建立 图 层 ， 见 表 7-1， 这 样 可 以 避免 图 线 混乱 ， 使 读 
者 误 读 。 





表 7-1 CAD 图 层 








































































































序号 名 称 线 型 代号 颜色 线 宽 /mm 
1 粗 实 线 HEAVE LINE 一 一 A 白色 0.30 
2 尺寸 界线 DIMENSION SOLID LINE 青色 0. 09 
3 | 细 | 尺寸 线 DIMENSION LINE 青色 0. 09 
4 剖面 线 SECTION LINE 一 黄色 0. 09 
5 引出 线 PIN OUT 一 一 一 一 一 一 咖啡 色 0. 09 
6 波浪 线 BROKEN LINE 一 个 -… C 灰色 0. 09 
7 双 折 线 PART BORDER LINE 一 人 一 一 D 灰色 0. 09 
8 虚线 DASH | -=------ F 绿色 0. 13 
9 细 点 画 线 CENTER 一 -一 -一 G 红色 0. 09 
10 双 点 画 线 DASH DOUBLE-DOT 一 -- 一 -- 一 K 粉红 色 0. 15 
11 塑 件 INJECTION PART — (A) 红色 0. 30 
12 排 气 VENT 一 一 (A) 天 蓝 色 0. 30 
13 水 路 WATERLINE | -=--- 一 一 一- (F) 蓝 色 0. 09 
ja a WATER (SECTION) a 邦和 本 

(局 部 剖 视 ) CDNNECTOR (IN) 
I WATER (SECTION) a 站 a 
(局 部 剖 视 ) CONNECTOR (IN) 
16 电器 ELECTRICAL 一 一 (A) 粉红 色 0. 30 
17 液压 HYDRAULIC CYLINDER 一 -一 (A) 绿色 0. 30 























2) 在 图 7-3a 中 ， 主 视图 和 俯视 图 与 左 视图 的 轮廓 线 颜 色 、 线 条 粗细 混用 ,没有 统一 。 
各 种 线条 没有 规律 ， 杂 乱 无 章 ， 这 样 的 图 样 会 使 看 图 的 人 感到 很 吃力 。 








92.5 
70 
































a) 错误 b) 正确 


图 7-3 ”正确 设 定 图 层 及 颜色 
3) 应 如 图 7-3b 所 示 ， 把 图 线 的 粗细 、 颜 色 ， 层 次 分 明 地 建立 图 块 ， 并 绘制 图 样 ， 使 图 
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面 质量 达到 规范 要 求 。 

四 、 标 题 栏 内 要 有 比例 标注 

标题 栏 内 要 有 比例 标注 ， 而 且 比 例 要 符合 国家 标准 ， 如 图 7-4b 所 示 。 如 果 标 题 栏 中 没 
有 比例 标注 ， 会 使 读者 看 图 不 便 ， 如 图 7-4a 所 示 。 








x x x x 模具 公司 


国产 718H 
2 件 
































更 改 文件 
标准 化 阶段 标记 量 | 比例 








斜 顶 滑动 条 


























F70PB3 机 盖 B 
HMH0305 





























错误 


We 


a 





x x x x 模具 公司 


国产 718H 
2 件 














更 改 文件 
标准 化 阶段 标记 量 | 比例 














斜 顶 滑动 条 

















2:1 














F70PB3 机 盖 B 
HMH0305 









































b) 正确 
图 7-4 图样 要 有 比例 标注 





五 、 标 题 栏 内 容 要 规范 

国家 标准 已 对 标题 栏 内 容 作 了 规定 ， 但 很 多 单位 有 自己 设 定 的 标题 栏 。 图 7-5a 把 热 处 
理 设 在 标题 栏 内 。 图 7-5b 把 更 改 标记 内 容 去 控 ， 且 加 了 不 必要 的 内 容 ， 如 尺寸 的 单位 mm、 
第 一 角 视 图 标记 错误 ， 把 单位 名 称 写 得 很 大 。 图 7-5a 与 图 7-5b 没有 第 几 张 、 共 几 张 的 编码 
内 容 。 图 7-5c 所 示 的 标题 栏 内 容 较 符合 国家 标准 。 图 7-5d 是 国家 标准 规定 的 标题 栏 。 








模具 编号 
零件 号 | 3 
310 


客户 名 称 xxxxxxx 























产品 名 称 杯 体外 壳 











图 档 目录 








零件 名 称 下 拉 构 





材料 ”2738HH| 热处理 | XxxXx 模 具有 限 公司 
2011.04.18 画 法 与 周 
































a) 不 好 
图 7-5 标题 栏 内 容 要 求 规范 
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签字 日 期 
SIGNATURE DATE 客户 名 称 模具 编号 


设计 产品 名 称 版 本 REV | 单位 UNIT | 比例 SCALE 
DESIGN 1 0011 pARTNAME A 
制图 
DRAW 











材质 MAT ERIAL ANTITY| 图 幅 SIZE 





零件 名 称 
11-07-11 IACCESSORY, 
NAME 




















PROJECTION 合 弓 








Xxxxx 模 具有 限 公司 











b) 不 好 























x x x x 模具 有 限 公 司 








客户 名 称 
标记 | 处 净 版 本 | 多 季 件 产品 名 称 
设计 制图 

审核 标准 化 
批准 































































































x x x x x 模具 有 限 公司 











客户 名 称 





标记 | 处 净 变更 内 容 
设计 标准 化 
校对 
































批准 
日 期 












































d) 好 
图 7-5 标题 栏 内 容 要 求 规范 ( 续 ) 

六 、 技 术 要 求 与 标题 栏 内 容 要 统一 

图 7-6 技术 要 求 与 标题 栏 内 容 有 了 矛盾 。“2344H” 是 预 重 钢 ， 本 身 就 是 调 质 钢 ， 不 用 在 
技术 要 求 处 再 写 热处理 要 求 ， 标 题 栏 内 的 “H” 应 去 掉 。 

七 、 过 渡 线 画 法 要 规范 

过 渡 线 画 法 要 求 用 细 实 线 ， 相 交 的 两 端 与 轮廓 线 不 相交 ， 应 空 出 2 ~3mm 的 空隙 。 

图 7-7a 过 渡 线 没 画 ; 图 7-7b 过 渡 线 端 与 轮廓 线 没 有 空 阶 ， 线 条 画 成 粗 实 线 ; 图 7-7e 符 
合 国 家 标准 。 

八 、 相 贯 线 画 法 要 规范 

管 相 交 的 相 贯 线 是 粗 实 线 ， 不 是 过 渡 线 的 画 法 。 图 7-8b 是 对 的 。 图 7-8a 的 画 法 是 错 
误 的 。 
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技术 要 求 : 
1. 未 注 尺 寸 见 3D。 
2.45 一 48HRC。 








2344H 
2 件 
1122 


阶段 标记 思量 比例 ”型 腔 小 锐志 


1:1| F50B5 前 控 
| 淮 共 张 第 张 | HMH0403 | 






















































































图 7-6 技术 要 求 与 标题 栏 内 容 要 统一 


一 二 加 一 一 


a) 错误 


b) 错误 c) 正确 
图 7-7 ”过渡 线 的 画 法 


a) 错误 b) 正确 





图 7-8 管 相交 的 相 贯 线 画 法 要 求 
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九 、 视 图 画 法 应 尽量 避免 虚线 产生 
在 画 零件 图 时 首 移 需要 考虑 尽量 减少 图 样 上 的 虚线 ， 图 7-9a 不 如 图 7-9b 好 ， 它 没有 虚 























图 7-9 视图 应 尽量 避免 虚线 产生 

十 、 基 准 角 标记 要 规范 

如 图 7-10a 基准 角 标 记 不 规范 ， 最 好 不 要 用 “ 圈 ” 作 为 基准 角 符 号 ， 因 与 尺寸 数字 
“0” 容 易 搞 错 、 混 淆 ， 应 如 图 7-10b 标记 。 




















b) 正确 


图 7-10 基准 角 标 记 要 规范 
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第 二 节 ”视图 的 错误 画 法 与 正确 画 法 对 比 


一 、 视 图 应 力求 简单 、 配 置 和 布局 要 合理 
在 图 7-11a 中 ， 视 图 配置 、 布 局 都 不 规范 ， 不 必要 的 视图 太 多 。 应 该 用 最 少 的 视图 ， 清 
楚 地 表达 零件 结构 ， 同 时 要 求 视图 布局 合理 、 规 范 ， 如 图 7-11b 所 示 。 



















































































图 7-11 视图 表达 应 力求 简单 、 配 置 和 布局 要 合理 
二 、 正 确 选择 主 视图 
主 视图 的 选择 要 根据 四 个 原则 (第 四 章 第 一 三 ) 来 确定 零件 的 主 视图 。 有 了 正确 的 主 
视图 ， 才 能 正确 、 完 整 、 清 楚 地 表达 零件 的 结构 ， 合 理 地 标注 太 寸 和 编制 工艺 。 





图 7-12a 主 视 图 选择 、 画 法 和 配置 错误 ， 视 图 布局 也 不 好 。 图 7-12b 所 示 为 正确 。 
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a) 错误 


图 7-12 ”正确 选择 主 视图 























Pp 














图 7-13” 左 视 图 的 配置 





三 、 视 图 配置 要 正确 、 合 理 

当主 视图 和 俯视 图 虽然 选择 正确 ,但 左 视图 配置 错误 后 ， 会 使 全 视图 成 为 主 视图 ， 如 图 
7-13a 所 示 。 因 此 ， 视 图 配置 要 正确 ， 应 如 图 7-13b 所 示 ， 达 到 三 视图 的 规范 要 求 。 

四 、 零 件 图 的 基准 要 求 与 总 装 图 的 基准 一 致 

图 7-14a 基准 在 左下 角 与 总 装 图 基准 不 统一 〈 此 模具 的 总 装 图 基准 在 右 下 角 ， 千 万 注意 
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基准 角 是 实 线 还 是 虚线 ) ， 特 别 是 非 对 称 件 容易 出 错 。 画 图 时 ， 和 零件 图 的 基准 最 好 与 总 装 图 
的 基准 一 致 ， 这 样 做 ， 便 于 设计 和 看 图 ， 如 图 7-14b 所 示 。 


A WHAM MAMAAA CLEAPEIGM ;HH 












































图 7-14 ”零件 图 要 与 总 装 图 图 样 的 基准 统一 

五 、 正 确 选 择 零 件 的 基准 面 

在 选择 主 视图 时 ， 一 般 以 零件 的 底面 的 长 边 ， 与 投影 方向 相互 垂直 的 视图 作为 主 视图 ， 
如 图 7-15b 所 示 。 这 样 以 零件 较 宽 的 加 工 基 面 作为 主 视 图 。 图 7-15a 所 示 ， 选 择 以 短 边 方向 
为 主 视图 是 错误 的 。 






































a) 错误 b) 正确 


图 7-15 ”正确 选择 零件 加 工 基 面 
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六 、 正 确 选择 滑 块 主 视图 

主 视图 是 表达 零件 的 主要 特征 、 形 状 ， 同 时 最 好 能 满足 工作 状态 ， 而 且 又 要 考虑 便于 加 工 ， 
并 且 最 好 与 总 装 图 位 置 保 持 一 致 。 如 果 主 视图 选择 错误 ， 会 使 尺寸 标注 不 合理 ， 读 者 看 图 费时 、 
费力 。 主 视图 选择 是 否 正 确 ， 也 可 用 设计 基准 与 加 工 基 准 是 否 一 致 的 方法 ， 来 判断 是 否 正 确 。 

1) 如 图 7-16a 所 示 滑 块 零件 图 ， 违 背 了 主 视 图 选择 原则 ， 没 有 选择 最 能 代表 零件 特征 
形状 的 面 为 主 视图 ， 是 错误 画 法 ， 请 块 的 顶 面 作为 主 视图 是 错误 画 法 。 消 块 的 正确 画 法 如 图 
7-16b 所 示 。 





























b) 正确 
图 7-16 正确 选择 滑 块 主 视图 
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2) 设计 人 员 要 根据 选择 主 视图 原则 ， 正 确 确定 主 视图 。 滑 块 的 主 视 图 一 般 以 请 块 长 的 
方向 侧面 为 主 视图 。 但 长 滑 块 选择 滑 块 的 成 形 面 为 主 视图 较 好 ， 这 样 有 利于 图 幅 的 布局 。 

七 、 视 图 要 求 首选 左 视图 

三 视图 通常 是 指 主 视图 与 俯视 图 、 左 视图 。 因 此 视图 夯 法 一 般 按 习 惯 画 法 较 好 ， 应 首先 











考虑 画 左 视图 ， 如 图 7-17b 所 示 。 图 7-17a 选择 了 右 视 图 ， 不 好 。 
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图 7-17 视图 画 法 首选 左 视图 表达 
八 、 斜 项 滑 块 画 法 和 尺寸 标注 要 求 正 确 
图 7-18a 斜 项 滑 块 的 向 视图 没有 完整 表达 ， 缺 少 向 视图 的 箭头 ， 图 中 主 视 图 的 斜 线 画 成 
了 粗 实 线 ， 八 才 8 是 设计 时 的 计算 尺寸 ， 应 如 图 7-18b 所 示 ， 采 用 斜视 图 画 法 和 标注 ， 斜 顶 
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a) 不 好 
图 7-18 ”和 斜 顶 滑 块 画 法 和 标注 
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b) 正确 
图 7-18 ”和 斜 顶 滑 块 画 法 和 标注 〈 续 ) 
杆 的 固定 孔 应 标注 为 18 。 
九 、 斜 项 滑 座 画 法 和 标注 
图 7-19a 画 法 不 好 ， 应 采用 和 斜 训 画 法 ， 如 图 7-19b 所 示 。 























a 不 好 
图 7-19 和 斜 项 滑 座 画 法 和 标注 
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b) 正确 
图 7-19 和 斜 顶 滑 座 画 法 和 标注 〈 续 ) 
十 、 动 、 定 模 模 紧 块 的 画 法 和 要 求 
图 7-20a 主 视图 选择 错误 ， 图 中 的 角度 标注 都 错误 ， 应 如 图 7-20b 所 画 。 要 注意 4 面 与 
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a) 错误 


图 7-20 动 模 枫 紧 块 的 画 法 和 要 求 
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b) 正确 


图 7-20” 动 模 杭 紧 块 的 画 法 和 要 求 ( 续 ) 
动 模 座 是 避 空 的 ， 不 接触 的 。 
十 一 、 压 板 的 画 法 和 要 求 
图 7-21a 的 主 视图 选择 不 妥当 ， 压 板 的 定位 销 太 近 ， 正 确 画 法 和 标注 如 图 7-21b 所 示 。 
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a) 错误 
图 7-21 压板 画 法 和 标注 
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b) 正确 


图 7-21 压板 画 法 和 标注 ( 续 ) 
十 二 、 带 螺纹 浇 口 套 的 画 法 要 求 
图 7-22a 所 示 ， 浇 口 套 画 法 错误 、 尺 寸 标 注 也 不 好 (R20 应 是 半球 形 ，R 前 应 标注 $) 。 
图 7-22b 的 图 形 画 法 和 标注 较 好 ， 便 于 读 图 和 车 床 加 工 ， 避 人 免 加 工 出 错 。 





























b) 好 


图 7-22” 浇 口 套 画 法 要 求 

十 三 、 斜 项 杆 ( 滑 块 ) 油槽 的 正确 画 法 

图 7-23a、 图 723c、 图 7-23e 的 斜 顶 杆 油 槽 画 法 错误 。 图 7-23b、 图 7-23d、 图 7-23f 正 
确 。 规 范 的 压板 油槽 如 图 7-23b、d、f 所 示 。 和 斜 顶 杆 和 滑 块 油槽 的 设计 要 求 如 下 . 








1) 油槽 形状 S 形 、X 形 、 圆 形 ， 要 求 封 闭 ， 油 槽 不 能 敞开 ， 如 图 7-23 所 示 ， 截 面 形 状 
圆滑 、 去 除 棱角 ， 油 槽 规格 为 0. 50mm 深 、2 ~ 2. 5mm 宽 ， 油槽 转角 必须 有 圆 角 ， 不 能 有 人 尖 
角 ， 要 做 成 最 小 RO0.2。 

2) 油槽 不 能 太 密 ， 以 三 个 “X” 最 多 为 限 ， 如 图 7-23c、d 所 示 。 

3) 油槽 平面 不 得 有 毛刺 ， 油 槽 要 求 封闭 ， 不 能 造成 漏 油 ， 如 图 7-23e 所 示 。 

4) 油槽 开设 位 置 要 离 斜 顶 的 成 形 面 ， 在 抽 芯 的 距离 再 加 3mm 间隙 ， 以 防止 制品 上 油 
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污 ， 如 图 7-23b 所 示 。 


XOX00XO, 








0) 错误 d) 正确 6) 错误 f) 正确 

















图 7-23 ”和 斜 顶 杆 油 醒 画 法 正 误 分 析 


十 四 、 加 强 肋 的 画 法 要 求 
加 强 肋 的 入 口 处 与 端面 最 好 有 RR (三 0. 2mm)， 有 利于 塑料 的 流动 ， 减 少 注塑 压力 损失 


和 应 力 ， 如 图 7-24b、c 所 示 。 画 加 强 肋 要 注意 ， 加 强 肋 太 厚 容易 产生 缩影 、 凹 痕 。ca 角度 要 
适当 ， 在 满足 拔 模 斜 度 的 情况 下 ， 要 考虑 加 强 肋 底 部 不 能 太 薄 ， 最 好 不 要 小 于 0. 30mm。 

















b) 正确 


a) 错误 
图 7-24 ”加 强 肋 画 法 要 求 
十 五 、 轴 类 零件 应 采用 断面 图 画 法 
图 7-25a 视图 画 法 不 好 ， 没 有 应 用 断面 图 画 法 。 下 端 槽 没有 画 R (不 便于 加 工 )， 同 时 
大 头 画 在 上 部 ， 不 符合 制造 工艺 ， 给 加 工 带 来 困难 ， 是 错误 的 。 图 7-25b 所 示 较 为 合理 。 


十 六 、 视 图 画 法 要 考虑 加 工 工艺 的 合理 性 
1) 视图 画 法 要 按 工艺 要 求 ， 后 加 工大 孔 ， 因 为 此 零件 是 先 加 工 小 孔 ， 后 加 工大 孔 ， 所 


以 应 以 小 孔 的 底面 与 基准 画图 ， 所 以 要 如 图 7-26b 所 示 ， 图 7-26a 是 错 的 。 
2) 如 图 7-27a 所 示 ， 把 零件 小 头 朝 左 (或 朝 下 ) 画 法 不 合适 ， 因 为 车 床 加 工时 ， 车 床 


的 床 头 在 左边 ， 车 刀 从 右 往 左 进行 加 工 ， 应 该 小 头 朝 右边 (或 小 头 朝 上 ) 画 。 此 图 错 处 较 
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a) 错误 
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b) 正确 
图 7-25 ”断面 图 


画 法 
































b) 正确 
工艺 要 求 


不 好 


a) 





视图 画 法 要 按 





图 7-26 
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多 : 缺 中 心 线 ， 和 角度 斜 线 刚好 在 中 心 线 上 ， 用 不 着 标注 3. 28 尺寸 、 过 渡 线 夯 错 、414 没有 
标注 公差 ， 应 如 图 7-27b 所 示 。 
120 











20° 


a) 错误 








b) 正确 
图 727 图 样 要 考虑 便于 加 工 
十 七 、 应 用 斜 剖 视 画 法 完整 表达 零件 
横 紧 块 的 滑 槽 画 法 。 由 于 株 紧 块 的 滑 槽 是 有 和 斜 度 的 ， 图 7-28a 所 示 视 网 没有 正确 表达 枫 




















a) 错误 














图 7-28 斜 剖 视 画 横 紧 块 滑 槽 





第 七 章 ”注塑 模 零件 图 样 的 正 误 对 比 " 139. 























15 b) 正确 




















图 7228 和 斜 剖 视 画 模 紧 块 滑 槽 〈 续 ) 
紧 块 的 滑 槽 处 形状 和 尺寸 。 需 要 用 B 一 B 和 斜 训 视 画 法 正确 表达 零件 的 形状 和 尺寸 ， 如 图 7-28b 
中 的 8 一 B 所 示 。 





第 三 节 ” 剖 视图 的 错误 画 法 与 正确 画 法 对 比 


一 、 倾 斜 物体 剖面 线 的 画 法 

图 形 中 的 主要 轮廓 线 与 水 平 线 成 45" 或 接近 45$" 时 ， 则 该 图 形 的 剖面 线 应 画 成 与 水 平成 
30° 或 60° 的 等 中 平行 线 ,但 倾斜 方向 应 与 其 他 图 形 的 剖面 线 一 怪 ， 如 图 7-29b 所 示 。 不 能 像 
图 7-29a 所 示 那 样 的 通常 画 法 ， 用 45° 的 剖面 线 。 











a) 不 好 b) 正确 





图 7-29 ”倾斜 物体 剖面 线 的 画 法 
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二 、 半 齐 视 图 的 画 法 
半 个 前 视图 和 半 个 视图 必须 以 点 画 线 为 界 ， 图 7-30a 错误 。 当 机 件 具 有 对 称 平面 时 ， 半 
谢 视 图 中 的 虚线 可 不 画 ， 如 图 7-30b。 
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b) 正确 





图 7-30 半 剂 视 的 正确 画 法 
三 、 局 部 剖 视 图 波浪 线 的 画 法 
表示 剖 切 范围 的 波浪 线 ， 如 遇 孔 、 槽 ， 不 能 穿 空 也 不 能 超出 视图 的 轮廓 线 ， 应 如 图 7- 
31b 所 示 。 











a) 错误 


图 7-31 局 部 剖 视 波浪 线 的 画 法 
四 、 齐 视图 中 局 部 剖 视 图 的 剖面 线 画 法 
1) 在 图 7-32a 中 的 局 部 训 视 处 只 用 了 徒手 线 ， 没 画 剖 面 线 。 
2) 正确 夯 法 ， 局 部 剖 视图 区 域 应 夯 剖 面 线 ， 且 此 剖面 线 间 与 主体 区 域 的 剖面 线 方 向 和 
间距 一 致 ， 但 剖面 线 是 错开 的 ， 如 图 7-32b 所 示 。 























图 7-32 ” 剖 视 图 中 的 局 部 剖 视 图 的 剖面 线 面 法 要 求 
五 、 轮 廓 线 与 对 称 中 心 线 重合 的 局 部 剖 视 图 画 法 
1) 外 轮廓 线 与 对 称 中 心 线 重 合 时 ， 应 前 去 机 件 的 小 半 部 分 , 如 图 7-33b 所 示 ; 
2) 内 轮廓 线 与 对 称 中 心 线 重 合 时 ， 应 前 去 机 件 的 大 半 部 分 ， 如 图 7-34b 所 示 。 
以 上 情况 均 不 能 用 半 训 (图 7-33a、 图 7-34a) ， 只 能 用 局 部 痢 视 。 
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a) 错误 b) 正确 a) 错误 
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b) 正确 
图 7-33 ”外 轮廓 线 与 对 称 中 心 线 图 7-34 ”内 轮廓 线 与 对 称 中 心 线 
重合 时 的 局 部 剖 视 画 重合 的 局 部 剖 视 


六 、 多 平面 (阶梯 ) 剖 视 图 画 法 


阶梯 训 视 中 前 切 平 面 转折 处 不 画 分 界线 ， 转 折 处 不 得 与 轮廓 线 重合 ， 如 图 7-35a 所 示 ， 
正确 画 法 如 图 7-35b 所 示 。 
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a) 错误 b) 正确 
图 7-35 多 平面 (阶梯) 齐 视 的 画 法 
七 、 剖 视图 分 界线 的 画 法 
在 局 部 剖 视 图 中 ， 表 示 分 界线 的 波浪 线 ， 不 应 与 视图 的 轮廓 线 重 合 ， 如 图 7-36a 所 示 ， 
正确 画 法 如 图 7-36b 所 示 。 











a) 错误 
图 7-36 剖 视 图 分 界线 的 画 法 
八 、 剖 视图 中 的 虚线 处 理 
当 零 件 某 一 部 分 的 形状 ， 已 经 由 粗 实 线 的 岁 形 表达 清楚 了 ， 则 这 一 部 分 的 虚线 就 不 必 
画 ， 图 7-37a 中 的 虚线 为 多 余 的 ， 图 7-37b 为 正确 画 法 。 
九 、 两 个 相交 (旋转 ) 剖 视 图 的 画 法 
当 痢 切 后 产生 不 完整 要 素 时 ， 应 将 此 部 分 按 不 痢 绘 制 ， 如 岁 7-38b 所 示 ， 图 7-38a 为 错 
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a) 错误 


图 7-37 训 视 图 分 界线 的 画 法 
误 画 法 。 











b) 正确 


图 7-38 剖 视 图 分 界线 的 画 法 





十 、 剖 视图 不 能 缺 线条 
图 7-39a 中 缺 了 阶梯 线 和 键 槽 的 轮廓 线 ， 初 学 者 有 时 会 出 现 这 种 情况 。 




















a) 错误 b) 正确 





图 7-39 剖 视 图 不 能 缺 线条 
十 一 、 圆 形 零件 多 平面 (旋转 ) 的 齐 视 图 画 法 
图 7-40a 剂 切 位 置 不 受 ， 用 了 多 平面 〈 阶 梯 ) 痢 视 的 画 法 是 错误 的 ， 应 如 图 7-40b 所 
示 ， 通 过 中 心 线 画 旋转 前 视图 (展开 画 法 ) 才 对 。 
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b) 正确 








图 7-40 圆 形 零件 旋转 训 视 图 画 法 
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由 于 诸多 原因 ， 有 的 模具 零件 图 样 尺寸 标注 会 存在 如 下 问题 ,零件 图 样 的 尺寸 标注 不 规 
范 、 不 完整 、 不 合理 ， 标 注 混乱 ， 斥 才 标 注 的 基准 选择 错误 ， 零 件 配合 部 分 的 公差 和 表面 粗 
糙 度 没有 标注 或 标注 错误 等 ， 特 别 是 基准 选择 错误 时 ， 图 样 上 的 太 才 标注 会 给 编制 工艺 和 和 零 
件 制造 带 来 困难 。 如 果 图 样本 身 存在 问题 ， 就 会 使 模具 实现 不 了 零件 化 生产 。 因 此 ， 要 求 设 
计 人 员 提 高 设计 理念 和 设计 水 平 ， 使 图 样 达到 正确 、 完 整 、 合 理 、 清 晰 ， 从 而 为 保证 模具 质 
量 和 实现 模具 零件 化 生产 创造 条 件 ， 同 时 可 为 今后 维修 模具 提供 方便 。 本 章 以 零件 图 样 太 二 
标注 的 错误 为 案例 ， 重 点 讲解 如 何 对 零件 图 样 尺寸 进行 正确 标注 。 


第 一 节 零件 图 尺寸 标注 的 错误 与 正确 对 比 











一 、 尺 寸 界线 设 定 要 妥当 

图 8-1a 所 示 尺 寸 界线 标注 设 定 不 当 ， 尺 寸 界 线 与 箭头 一 样 齐 ， 不 好 ， 尺 二 界线 应 超过 

尺 二 线 的 箭头 2~ 2 5mm， 和 如 图 8-1b 所 示 。 
| | | 


P14 Cl 


















a 错误 b) 正确 
图 8-1 尺寸 界线 应 超过 尺寸 线 箭头 
二 、 尺 寸 标注 应 完整 、 合 理 
尺寸 标注 应 力求 完整 、 合 理 。 在 图 8-2a 中 缺少 零件 厚度 6， 而 且 R2.75、26、12. 50 等 尺 
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a) 错误 b) 正确 





图 8-2 尺寸 标注 要 完整 、 合 理 
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寸 标 注 错 误 ， 应 如 图 8-2b 所 示 ，R2.75 标注 为 $5. 5，12. 50 标注 为 57. 30， 去 掉 尺 寸 26。 
三 、 尺 寸 数字 、 字 母 不 能 标注 在 任何 线条 上 
尺 二 数字 和 字母 不 能 标注 在 任何 线条 上 ， 如 轮廓 线 、 痢 面 线 、 中 心 线 或 尺寸 界线 上 。 
尺寸 标注 空间 狭小 时 应 避免 图 8-3a 所 示 的 标注 ， 而 按 图 8-3b 所 示 进 行 标注 ， 把 尺寸 数 
字 拉 到 尺寸 界线 外 边 就 可 避免 。 
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a) 错误 b) 正确 
图 83” 尺寸 数字 不 能 标注 在 任何 线条 上 





四 、 集 中 标注 加 工 尺 十 
尺寸 标注 不 要 如 图 8-4a 所 示 标注 在 两 个 视图 上 ， 看 图 不 方便 。 最 好 按 图 8-4b 所 示 把 加 
I'MAAIK 
州 多 肝 


肝 






































a) 错误 
图 8-4 加工 尺 寸 要 集中 标注 
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工 尺 寸 集中 标注 ， 看 图 就 方便 多 了 。 
五 、 图 样 中 不 能 标注 计算 尺寸 
图 8-5a 中 的 9 为 计算 尺寸 ,不 能 标注 ; 应 按 图 8-5b 所 示 进 行 标 注 ， 可 直接 测量 。 


























a) 错误 b) 正确 
图 8-5 ”不 能 标注 计算 尺寸 





六 、 虚 线 上 尽量 避免 标注 尺寸 
图 8-6a 中 孔 的 尺寸 16 标注 在 虚线 上 ， 不 合适 。 虚 线 较 多 的 图 样 需 要 应 用 训 视 图 画 法 来 



























































图 8-6 虚线 上 尽量 不 标注 尺寸 
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尽量 减少 虚线 ， 应 如 图 8-6b 所 示 进 行 标注 。 

七 、 半 齐 视 图 的 尺寸 标注 要 规范 

图 8-7a 有 三 个 错误 : 半 剖 视图 标注 的 尺寸 界线 没有 超过 中 心 线 ;， 只 标注 了 一 头 的 $54 
尺寸 (由 于 中 间隔 着 $60 x10 的 结构 ); 内 外 尺寸 同 向 标注 。 图 8-7b 所 示 为 正确 标注 。 
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R3 Cl 3 Cl 
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了 
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0 10039 240 0 
54-0.02 TF0.039 
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9260 060 
a) 错误 b) 正确 
图 8-7 半 剖 视图 的 尺寸 标注 


八 、 图 样 应 尽量 避免 四 周 标注 尺寸 
在 图 8-8a 中 ， 四 周 标注 了 尺寸 ， 会 使 尺寸 标注 的 基准 不 统一 。 图 样 尺寸 标注 要 尽量 避 
免 四 周 标注 尺寸 ， 避 免 所 标注 的 尺寸 基准 不 统一 ， 应 如 图 8.8b 所 示 进 行 标注 。 
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a) 不 好 好 


图 8-8 ”图 样 尽 量 避 免 四 周 标 注 尺寸 
九 、 一 组 尺寸 长 、 宽 、 高 不 能 标注 在 三 个 视图 上 
图 8-9a 中 滑 块 的 外 形 尺寸 分 别 标注 在 三 个 视图 上 上， 查找 尺 寸 腑 烦 。 一 组 尺寸 最 好 分 别 
标注 在 较 醒 目的 两 个 视图 上 ， 如 图 8-9b 所 示 。 
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a) 不 好 b) 好 
图 8-9 ”避免 一 组 尺寸 标注 在 两 个 视图 上 

十 、 应 将 多 数 尺寸 标注 在 视图 外 面 

图 8-10a 把 大 量 尺寸 标 注 在 视图 内 ， 图 面 较 乱 。 为 了 使 图 面 清晰 ， 应 该 引出 尺寸 界线 ， 
将 多 数 尺 寸 标 注 在 视图 外 ， 而 与 两 视图 有 关 的 尺寸 最 好 标注 在 两 视图 之 间 ， 如 图 8-10b 所 
示 ， 两 视图 对 应 ， 读 图 较为 方便 。 












































b) 好 





图 8-10 最 好 将 尺寸 标注 在 视图 外 面 

十 一 、 不 同 工 序 要 求 分 别 标注 

对 于 同一 工艺 工序 尺寸 以 及 同一 结构 的 相关 尺寸 应 集中 标注 ， 现 以 图 8-11 为 例 进行 说 
明 。 

1) 在 图 8-11a 中 以 滑 块 的 端面 为 基准 对 各 孔 进 行 标注 ， 在 图 8-11b 中 采用 了 连续 标注 ， 
这 两 种 标注 都 是 错误 的 。 因 为 各 孔 的 误差 保证 不 了 两 定位 销 孔 和 螺纹 孔 的 中 心 距 尺寸 。 

2) 两 定位 销 孔 最 好 配 作 。 应 把 螺纹 孔 与 定位 销 孔 分 别 标 注 才 对 ， 如 图 8-l1c 所 示 。 

十 二 、 正 确 标 注 角 度 

1) 图 8-12 所 示 为 动 、 定 模 的 棉 紧 块 ， 在 图 8-12a、b 中 标注 的 基准 选择 错误 ， 因 为 动 、 
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a) 错误 b) 错误 0) 正确 


图 8-11 不 同 工 序 要 求 分 别 标注 
定 模 的 角度 标注 也 是 5°， 应 按 图 8-12e 所 示 进 行 标注 。 

2) 图 8-13a 是 模板 的 冷却 水 也 图 ， 孔 位 尺寸 标注 在 冷却 水 孔 中 心 线 的 延长 线 与 模板 外 
轮廓 线 延 长 线 的 交点 上 ， 其 角度 标注 也 是 错误 的 。 应 按 图 8-13b 所 示 标 注 角 度 和 和 孔 位 。 




















a) 错误 b) 错误 c) 正 确 


图 8-12 


下 
Gp 2 














图 8-13 ”正确 标注 角度 (2) 
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十 三 、 正 确 标注 锥 度 
图 8-14 是 锥 销 ， 图 8-14a 标注 符号 与 外 形 方向 相反 ， 图 8-14b 用 了 旧 标 准 标注 。 图 8 


14c 所 示 为 正确 的 标注 方法 。 
1:50 < 1:50[> 1:50 


b) 不 好 9 正确 
图 8-14 ” 锥 度 的 标注 








a) 错误 





十 四 、 正 确 标注 斜 度 
图 8-15 是 钩 头 型 攀 键 ， 图 8-15a 标注 符号 与 外 形 方向 相反 ， 和 斜 度 标 注 方向 应 与 外 形 相 


同 ， 应 如 图 8-15b 所 示 。 
级 过 1:100 1 A 


a) 错误 b) 正确 


图 8-15 和 斜 度 的 标注 





十 五 、 长 圆 形 尺寸 的 标注 
如 图 8-16a 中 ， 长圆 形 尺 寸 标注 方法 用 R 和 圆心 标注 ， 不 好 。 图 8-16b 用 长 槽 的 外 形 标 


注 太 寸 ， 并 采用 局 部 齐 视 ， 反 映 了 外 形 倒 角 。 
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图 8-16 ”长圆 形 尺寸 的 标注 





十 六 、 零 件 的 外 形 尺寸 要 直接 标注 
零件 的 外 形 尺 寸 要 求 直接 标注 ， 不 能 标注 计算 尺寸 ， 图 8-17a 导 柱 全 长 未 直接 标注 ， 应 
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如 图 8-17b 标注 。 











a) 错误 


+0.025 


P42+0.009 











250 
b) 正 确 


图 8-17 ”零件 外 形 尺 寸 要 直接 标注 
十 七 、 圆 的 直径 尺寸 要 避免 放射 性 标注 
在 图 8-18a 的 俯视 图 中 ， 标 注 了 交叉 的 放射 性 尺寸 ，C1 倒 角 标 法 也 不 好 ， 应 如 图 8-18b 
所 示 标 注 。 



































图 8-18 圆 的 直径 尺寸 要 避免 放射 性 标注 

十 八 、 同 心 圆 均 布 圆 孔 的 孔 距 标注 

有 人 认为 圆 孔 的 孔 位 应 该 如 图 8-19a 所 示 标 注 ， 此 图 以 中 心 线 作为 基准 标注 尺寸 ， 认 为 
便于 在 数控 机 床 用 坐标 点 孔 ; 这 是 错误 的 ， 违反 了 同心 圆 的 均 布 孔 的 设计 基准 和 习惯 标注 方 
法 。 应 如 图 8-19b 所 示 ， 用 同心 圆 的 $210 标注 。 

十 九 、 尺 寸 标 注 最 好 不 要 直接 标注 在 轮廓 线 上 

在 图 8-20a 中 ， 尺 寸 直 接 标注 在 轮廓 线 上 (或 用 其 他 图 线 代 蔡 )， 用 轮廓 线 代 蔡 尺 寸 界 
线 。 应 如 图 8-20b 所 示 ， 用 尺寸 界线 标注 。 
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a) 错误 b) 正确 


图 8-19” 均 布 在 同心 圆 的 圆 孔 孔 距 标注 











a) 错误 








450 
b) 正确 











图 8-20 ”尺寸 标注 最 好 用 尺寸 界线 
二 十 、 倾 斜 位 置 的 尺寸 数字 标注 
倾 糙 位 置 的 太 才 标注 ， 不 能 像 图 8-21a 那样 直接 标注 ， 特 别 是 磁 到 6 与 9 时 容易 产生 误 
解 。 应 如 图 8-21b 所 示 ， 要 用 引出 线 标注 太 才 数字 ， 避 免 误 解 。 


NINR 


a) 错 误 b) 正 确 
图 8-21 ”倾斜 位 置 的 尺寸 数字 标注 
二 十 一 、 小 维度 尺 寸 标注 最 好 采用 和 斜 标注 
在 图 8-22a 的 尺寸 标注 中 ， 尺 寸 76. 36 与 2° 看 去 好 像 共 用 了 尺寸 界线 ， 标 注 模 糊 ， 小 锥 
度 尺寸 最 好 采用 斜 标注 ， 图 8-22b 就 较 清楚 。 
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" 153. 





2° 2° 
76.36-0.02 
45.56_0.02 45.56.0.02 
































a) 不 好 b) 正确 


二 十 二 、 尺 寸 标注 要 考虑 加 工 
合理 性 





如 图 8-23a 中 小 头 尺 寸 和 角度 
的 标注 ， 不 便于 加 工 型 芯 ， 工 艺 上 
不 合理 ， 是 错误 标注 。 应 标注 大 头 
尺寸 ,并 采用 和 斜 标注 ， 其 台阶 尺 
寸 ， 也 应 如 图 8-23b 所 示 标 注 。 

二 十 三 、 退 刀 模 、 越 程 槽 尺寸 



































标注 

退 刃 槽 、 越 程 梭 尺 寸 的 正确 标 
注 方法 见 图 8-24e。 图 8-24a、 图 8- a) 错误 b) 正确 
24b、 图 8-24c、 图 8-24d 中 退 刀 楼 

图 8-23 ”尺寸 标注 要 考虑 加 工 工 艺 合 理性 
的 标注 都 是 错误 的 。 
2x98 
a) 错误 b) 不 好 c) 不 好 d) 不 好 e) 正确 


图 8-24 退 刀 柳 、 越 程 模 尺 寸 标 注 方法 
二 十 四 、 正 确 选 择 斜 顶 块 尺寸 标注 基准 








和 斜 顶 块 的 尺寸 标注 ， 首 先 要 正确 选择 尺寸 标注 的 基准 ， 应 该 以 斜 项 块 与 动 模板 相 碰 人 处 为 


基准 标注 尺寸 ， 如 图 8-25 所 
示 。 如 果 基 准 选 择 错误 ， 尺 
才 标 注 也 会 发 生 错 误 。 

1) 如 图 8-26a 以 22. 34 
为 基准 点 标注 到 底部 尺寸 为 
121. 36， 同 时 标注 了 封闭 尺 





图 8-25 ” 斜 顶 块 尺寸 标注 基准 
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才 143.7 和 145. 83， 是 错误 标注 。 正 确 标 注 如 图 8-27b 所 示 ， 是 从 项 部 到 基准 点 4 
(27. 18)， 标 注 到 斜 项 块 的 项 面 到 滑 模 的 底面 尺寸 138.7。 

2) 图 8-27a 尺寸 标注 错误 ， 应 如 图 8-27b 标注 235. 57 和 35.5 尺寸 。 此 和 斜 顶 设计 有 台阶 
4 面 较 好 ， 这 样 的 设计 较 规 范 ， 钳 工装 配 时 有 基准 便于 装配 及 维修 。 





15 


15 













143.7 

















b) 正确 
图 8-26 ”和 斜 顶 块 尺寸 标注 (1) 











一 0.012 
10 一 0.022 











a) 错误 b) 正确 
8-27 ”和 斜 顶 块 尺寸 标注 (2) 





出 
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二 十 五 、 斜 项 导向 块 的 正确 画 法 和 标注 
图 8-28a 斜 项 导 癌 块 的 画 法 和 标注 是 错误 的 ， 视 图 配置 有 问题 ， 使 主 视 图 变 成 了 仰视 
图 ， 斥 才 标 注 方法 也 不 妥当 ， 应 如 图 8-28b 所 示 标 注 。 





























a) 错误 

















b) 正确 





图 8-28 ”和 斜 项 导向 块 画 法 和 标注 

二 十 六 、 斜 项 滑 座 画 法 和 标注 

图 8-29a 画 法 错误 ， 没 有 采用 和 斜 剖 视 夯 法 ， 如 图 8-29b 应 用 和 斜 剖 视 夯 法 ， 才 能 表达 和 斜面 
的 实际 尺寸 。 
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b) 正确 








a 图 8-29 ” 斜 顶 滑 座 画 法 标注 错误 
二 十 七 、 水 管 接 头 画 法 和 标注 





图 8-30a 水 管 接 头 零 件 画 法 和 标注 是 错误 的 ， 没有 采用 剖 视 画 法 ， 
范 ， 孔 距 标注 不 好 ， 应 如 图 8-30b 所 示 。 








NPT 螺纹 标注 不 规 
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图 8-30 水 管 接头 画 法 和 标注 
二 十 八 、 视 图 的 画 法 要 正确 、 完 整 


， 不 能 标 
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b) 正确 
图 8-31 视图 要 求 完 整 正 确 表达 ， 尺 寸 才能 完整 标注 
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注 内 六 角 螺 和 钉 的 孔径 及 深度 尺寸 ， 图 8-31b 增加 了 视图 4 一 4 局 部 视图 ， 才 能 把 尺寸 标注 
完整 。 
二 十 九 、 拉 钩 的 视图 画 法 和 尺寸 标注 
在 图 8-32a 中 ， 画 法 错误 较 多 : 拉 钩 采用 全 剖 视 图 、 尺 十 标注 也 不 对 、 右 视图 中 的 过 渡 
线 画 法 错误 ， 应 如 图 8-32b 所 示 。 


























a) 错误 








图 8-32” 拉 钧 视图 画 法 


第 二 节 ”零件 图 样 的 尺寸 标注 基准 选择 错误 与 正确 对 比 


一 、 尺 寸 标 注 基准 的 选择 

正确 选择 标注 基准 ， 才 能 正确 标注 尺寸 ,在 图 8-33a 图 样 中 ， 错 误 地 添置 了 外 形 的 中 心 
线 ， 设 定 为 基准 ,标注 尺寸 ， 对 于 非 对 称 的 零件 ,设置 中 心 线 来 标注 尺寸 ， 是 错误 的 。 

在 图 8-33b 中 ， 以 圆 的 中 心 点 设 定 为 基准 ， 标 注 尺 寸 ， 还 不 如 图 8-33c 所 示 ， 以 右 下 角 
的 基准 角 为 基准 标注 尺寸 较 好 。 

二 、 标 注 方法 要 与 基准 统一 

图 8-34a 的 标注 方法 用 中 心 标注 ， 基 准 却 是 “X、Y” 坐 标 ， 二 者 不 统一 。 应 如 图 8-34b 
所 示 ， 把 “X、Y” 改 为 “0” 作 为 基准 标记 。 

三 、 尺 寸 标注 的 基准 要 有 标记 

在 图 8-35a 中 的 定 模 盖 板 的 孔 位 标注 ， 没 有 基准 标注 ， 应 如 图 8-35b 所 示 ， 应 有 和 孔 位 标 
注 的 “X、Y” 基准 标记 。 
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b) 不 好 
图 8-33 ”正确 选择 尺寸 标注 基准 


.160 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 
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a) 错误 


图 8-34 ”标注 方法 要 与 基准 统一 
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b) 正确 
图 8-34 ”标注 方法 要 与 基准 统一 ( 续 ) 
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a) 错误 


图 8-35 “X、Y” 的 基准 要 有 标注 





.162 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 
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图 8-35 “X、Y” 的 基准 要 有 标注 ( 续 ) 


第 三 节 零件 图 样 尺寸 公差 标注 的 错误 与 正确 对 比 


一 、 动 模 公差 的 标注 

如 图 8-36a 所 示 ， 动 模 的 公差 选用 了 p6， 不 合适 。 因 为 此 动 模 较 矮 ， 不 需要 选用 过 狂 配 
合 。 如 图 8-36b 所 示 ， 公 差 选用 了 js 较为 合理 。 应 根据 模具 结构 、 塑 件 形状 不 同 ， 而 选用 不 
同 的 配合 。 如 高 型 蕊 模具 ， 为 了 防止 在 高 奈 注 塑 下 型 芯 与 动 模 座 产生 移 位 ， 应 选用 过 盘 配 合 
n、p、y。 型 芯 不 高 的 一 般 采 用 过 渡 配 合 js、k、m。 

二 、 动 、 定 模板 配合 台阶 的 标注 

为 了 防止 动 、 定 模 在 注塑 时 发 生 错 位 ， 在 定 模板 与 动 模板 的 导 柱 孔 附 近 的 四 角 处 有 防止 
错位 的 结构 ， 并 有 公差 要 求 。 在 图 8-37a 定 模板 尺寸 标注 B 面 、 动 模板 尺寸 标注 在 B' 面 ， 显 
然 是 错误 的 。 因 定 模 板 B 面 与 动 模 座 板 B' 面 是 避 空 的 ， 定 模板 4 面 与 动 模 座 板 4' 面 是 相 接 
触 的 ， 所 以 尺寸 应 标注 在 4 面 与 4' 面 ， 如 图 8-37b 所 示 。 动 模板 的 公差 选用 H6， 定 模板 的 
公差 选用 h6。 
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b) 正确 





图 8-36” 动 模 的 公差 标注 
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a) 错误 


图 8-37” 定 模板 与 动 模板 配 台 阶 的 正确 标注 











164 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 
































b) 正确 





图 8-37” 定 模板 与 动 模板 配 台阶 的 正确 标注 ( 续 ) 

三 、 平 面 接触 块 的 公差 标注 

平面 接触 块 一 般 高 于 避 空 面 0. 8 ~ lmm， 要 求 与 动 、 定 模 分 型 面 PL 线 同 一 平面 ， 其 尺寸 公 
差 标注 应 为 +" ， 如 图 8-38b 所 示 ， 留 有 修整 值 。 图 8-38a 公差 标注 为 上 0. 03 ， 标 注 不 合理 。 
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a) 错误 b) 正确 
图 8-38 平面 接触 块 的 公差 标注 

四 、 圆 锥 深 子 轴承 的 配合 标注 

图 8-39a 轴承 的 外 圈 与 轴承 座 的 配合 代号 错误 ， 轴 有 承 的 外 圈 与 轴承 座 的 配合 应 是 基 轴 
制 ， 不 是 基 孔 制 ， 应 如 图 8-39b 所 示 的 配合 标注 。 

五 、 推 力 球 轴承 的 配合 标注 

图 8-40a 轴承 配合 标注 也 有 误 。 轴 承 上 圈 的 内 径 与 轴 径 是 过 渡 配 合 ， 跟 着 轴 一 起 转动 ， 
轴承 下 圈 的 外 径 与 轴承 座 的 配合 应 是 基 轴 制 ， 不 是 基 孔 制 ， 应 如 图 8-40b 的 配合 标注 才 对 。 
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a) 错误 b) 正确 


图 8-40 ”推力 球 轴承 的 配合 标注 
六 、O 形 密 封 圈 槽 尺寸 标注 
图 8-41a 中 0 形 密封 圈 模 尺寸 标注 错误 ,标注 了 0 形 密封 圈 尺 二 的 外 径 和 桶 宽 、 权 次 ; 
应 如 图 8-41b 所 示 ， 标 注 0 形 密封 圈 内 径 和 槽 的 宽度 及 槽 深 尺寸 。 

















b) 正确 


图 8-41 0 形 密封 圈 模 尺寸 正确 标注 


.166 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





七 、 方 导 柱 尺寸 公差 标注 
图 8-42a 方 导 柱 的 配合 处 尺寸 公差 没有 标注 。 尺 寸 标 注 混 乱 ， 视 图 画 法 错误 。 应 如 图 
8-42b 所 示 ， 动 模板 与 方 导 柱 的 外 形 配 合 是 H7/h6。 




















a) 错误 























技术 要 求 : 
外 形 四 周 倒 角 2.5。 
b) 正确 


图 8-42 ” 精 定 位 尺寸 公差 标注 
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八 、 推 管 孔 与 项 杆 的 配合 标注 

图 8-43a 推 管 与 模板 也 配合 公 差 和 
顶 杆 的 直径 与 推 管内 径 配 合 公差 没有 标 
注 : 

推 管 与 模板 和 孔 应 是 (H8/g6) 配合 ， 
顶 杆 与 推 管内 径 配 合 应 是 (H6/ 他 )， 如 
图 8-44b 所 示 。 

九 、 浇 口 套 尺寸 公差 标注 

定 模板 孔 与 浇 口 套 配 合 处 配合 为 
H6 /k6 或 H7 / k7, 图 8-44aq419 没有 标 
注 公 差 , 长 度 尺 寸 ( 浇 口 套 的 端面 要 求 
与 模具 型 腔 一 样 平 ) 和 球面 R 尺寸 标注 
错误 。 应 如 图 8-44b 所 示 。 

十 、 横 紧 块 尺寸 标注 

图 8-45a 尺寸 50 与 40 公差 标注 ,不 
合理 ， 棉 紧 块 与 模板 配合 处 应 是 过 渡 配 
合 ， 因 它 要 承受 滑 块 向 外 移动 的 力 ， 配 
合 代号 应 为 H7/js6 或 H6/k6， 应 如 图 8- 
45b 所 标注 。 在 图 8-45a 中 尺寸 10 不 用 
标注 公差 ， 因 顶部 是 避 空 的 。 

































































a) 错误 

















b) 正确 








图 8-43 才 


E 管 孔 与 项 杆 的 配合 标注 





























口 套 尺 二 公差 标注 























b) 正确 





.168 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





一 0.025 












eg 
0 
7 ， 
‘9 oo Go ~ 
2 

















六 


© 








、 SEZ 
a 和 


LA 了 
© 




























元 






20 






































图 8-45 槐 紧 块 尺寸 标注 
十 一 、 导 柱 与 导 套 的 配合 公差 标注 
般 导 柱 与 导 套 的 配合 是 H6 / f6(H7/ 人 7), 导 柱 与 模板 的 配合 是 H6/m6 ( H7/k6)， 
图 8-46a 导 柱 公差 为 m5， 精度 要 求 过 高 ， 应 如 图 8-46b。 
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b) 正确 


图 8-46 ” 导 柱 配合 公差 标注 





十 二 、 滑 块 尺寸 标注 

在 图 8-47a 所 示 滑 块 的 棉 紧 块 处 尺寸 标注 以 滑 块 的 尾部 为 基准 ， 公 差 没 有 标注 或 者 公差 
标注 错误 ; 滑 块 与 棉 紧 块 相 接 触 位 置 要 标注 公差 (h6)， 滑 块 的 两 侧面 与 动 、 定 模 的 配合 处 
和 滑 块 与 压板 的 配合 处 都 要 标注 公差 (g6) ， 正 确 的 标注 如 图 8-47b 所 示 。 
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a) 错误 


图 8-47 ”正确 选择 滑 块 尺寸 标注 基准 


170 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





+0.007 
32.3-0.018 












































Ss 
2xC1 
6 6.5 
9 15.5 
b) 正确 


图 8-47 ， 正 确 选 择 滑 块 尺寸 标注 基准 ( 绪 ) 
第 四 节 ”几何 公差 标注 错误 
一 、 几 何 公差 框 格 的 填写 


图 8-48a 几何 公差 框 格 的 内 容 填 写 次 序 错误 ， 垂 直 度 基准 选择 不 正确 。 应 如 图 8-48b 所 
示 ， 公 差 值 写 在 几何 公差 代号 的 后 面 ， 然 后 再 写 基 准 符号 (要 按 次 序 写 )。 
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a) 错误 














图 8-48 ”几何 公差 框 格 的 内 容 、 标 注 基准 





第 八 童 ”注塑 模 零 件 图 尺寸 标注 的 错误 与 正确 对 比 171 . 





中 20.0034181C 
上 | 0.0051C 
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b) 正确 
图 8-48 ”几何 公差 框 格 的 内 容 、 标 注 基准 ( 续 ) 
二 、 几 何 公 差 的 基准 符号 标注 
图 8-49a 基准 符号 没有 与 对 应 的 尺寸 线 对 齐 、 公 共 基 准 在 框 格 内 用 直线 隔 开 、 基 准 符 号 
的 字母 是 用 节 。 基 准 符号 最 好 标注 在 同一 方向 ， 一 般 标 注 在 下 边 ; 基准 符号 的 字母 尽量 不 采 
用 E、M、L、P、0、I、R 等 字母 。 图 8-49b 为 正确 标注 方法 。 
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图 8-49 ”几何 公差 基准 符号 标注 要 求 

三 、 几 何 公 差 框 格 指引 线 画 法 

图 8-50a 同 轴 度 的 指引 线 直接 指向 中 心 线 ， 图 8-50b 框 格 箭头 没有 和 尺寸 线 对 齐 。 
图 8-50c 为 正确 画 法 ， 同 轴 度 的 指引 线 指 在 轮廓 线 上 ， 并 且 和 尺寸 线 对 齐 。 
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a 错误 








图 8-50” 同 轴 度 的 几何 公差 框 格 指引 线 画 法 要 求 


172 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 





















































图 8-50” 同 轴 度 的 几何 公差 框 格 指引 线 画 法 要 求 ( 续 ) 
四 、 表 面 轮廓 线 的 公差 框 格 指引 线 画 法 
当 被 测 要 素 是 零件 表面 的 轮廓 线 时 ， 几 何 公 差 框 格 的 指引 线 应 画 在 该 零件 的 表面 轮廓 线 
































上 ， 不 得 与 线 该 零件 的 表面 尺寸 线 对 齐 ， 应 错开 ， 图 8-51a 为 错误 画 法 ， 图 8-51b 为 正确 画 
法 。 
如 | .0o5| 局 | 0005| 
念 SS 
a) 错误 b) 正确 


图 8-51 表面 轮廓 线 的 公差 框 格 指引 线 画 法 
五 、 根 据 被 测 要 素 标 注 几 何 公 差 框 格 指引 线 
直线 度 的 公差 框 格 指引 线 应 与 素 线 垂直 ， 如 网 8-52b 所 示 。 
圆 度 的 公差 框 格 指引 线 应 与 轴线 垂直 ， 如 网 8-53b 所 示 。 


辐 


a) 错误 b) 正确 a) 错误 b) 正确 











O| 003 











图 8-52 ”直线 度 的 公差 框 格 指引 线 画 法 图 8-53” 圆 度 的 公差 框 格 指引 线 画 法 





第 九 昔 ”注塑 模具 装配 图 


一 张 好 的 模具 装配 图 ， 层 次 分 明 地 表达 了 模具 各 系统 部 件 的 装配 关系 ， 使 读者 一 目 了 然 
地 看 清楚 模具 结构 和 成 型 原理 。 从 装配 图 能 看 出 设计 人 员 的 水 平 ， 可 以 说 一 叶 知 秋 ; 能 了 解 
设计 人 员 的 理念 、 机 械 制 图 是 否 规 范 、 画 图 技能 水 平 如 何 、 模 具 结 构 是 否 优 化 及 相关 专业 知 
识 是 否 熟悉 、 工 艺 水 平 与 实践 经 验 如 何等 。 图 9-1 即 为 一 张 完整 的 装配 图 ( 见 书后 插页 ) 。 

本 章 介 绍 注塑 模具 装配 图 的 作用 和 画 法 要 求 ， 由 于 模具 的 自身 特点 ， 注 塑 模具 装配 图 的 
表达 有 其 特有 的 习惯 画 法 。 


第 一 节 ”注塑 模具 装配 图 的 作用 和 要 求 


一 、 装 配 图 的 作用 

1) 装配 图 是 表达 注塑 件 成 型 原理 ， 表 达 模 具 的 结构 形状 及 其 零 部 件 间 的 运动 原理 、 装 
配 关 系 和 技术 要 求 等 。 

2) 模具 装配 图 是 与 客户 沟通 和 设计 评审 时 必要 的 技术 文件 。 

3) 模具 装配 图 是 模具 材料 、 标 准 件 等 采购 、 领 发 料 的 依据 。 

4) 根据 装配 图 编制 动 、 定 模 等 零件 制造 工艺 和 装配 工艺 。 

5) 装配 图 是 进行 评审 、 装 配 、 检 验 、 试 模 、 安 装 使 用 、 包 装 、 装 箱 、 运 输 和 维修 模具 
的 必要 的 技术 文件 。 

6) 模具 装配 图 是 企业 重要 的 技术 档案 ， 是 企业 技术 的 沉 省 、 经 验 的 积累 ， 是 企业 的 无 
形 资 产 。 

二 、 装 配 图 的 要 求 

1) 装配 图 的 质量 : 结构 要 求 优 化 、 完 美 、 创 新 、 高 效 。 

2) 模具 装配 图 内 容 : 必要 的 视图 、 尺 寸 (模具 外 形 、 顶 出 行程 、 安 涂 尺寸、 装配 尺 
寸 ) 标注 、 标 题 栏 、 明 细 栏 、 技 术 要 求 等 。 

3) 要 求 用 足够 的 视图 ， 完 整 清楚 地 表达 注塑 件 成 型 原理 ,模具 各 系统 的 结构 形状 ， 动 、 
定 模 的 分 型 面 ， 零 部 件 装配 关系 和 配合 代号 。 

4) 模具 的 所 有 零件 不 得 遗漏 ， 零 件 与 明细 栏 的 序号 标注 要 求 对 应 、 齐 全 。 

5) 要 求 模 具 零 件 尽 量 采 用 标准 件 。 

6) 绘制 模具 装配 图 ， 要 求 合理 确定 图 幅 。 最 好 采用 1:1 比例 ， 图 样 占 图 面 的 75% ~ 
80% 。 

7) 对 于 复杂 的 模具 ， 和 需要 绘制 动作 虚拟 图 形 〈 双 点 画 线 画 ) ， 把 抽 世 机构 、 顶 出 机 构 、 
开 模 顺序 用 字母 、 训 切 符号 表达 清楚 。 

8) 装配 图 要 求 把 模具 浇 口 4: 1 局 部 放大 绘制 ， 并 标注 尺寸 。 

9) 两 零件 接触 面 转 角 处 要 求 避 空 ， 应 如 图 10 -11 所 示 。 

10) 用 双 点 画 线 画 出 注塑 机 的 拉 柱 直径 及 间距 ， 并 标 出 注塑 机 型 号 和 吨位 。 































































































.174 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 








11) 吊环 必须 在 天 侧 ， 并 注 上 螺纹 大 小 和 代号 。 

12) 冷却 水 管 接头 按 规定 细则 夯 法 ( 进 水 蓝 色 、 出 水 红色 ) ， 并 标明 水 管 接头 大 小 ,用 
英文 表示 进 (IN) 出 (OUT) 标记 ， 并 对 水 路 进行 分 组 编号 标志 。 

13) 标题 栏 和 明细 栏 (明细 栏 的 外 框 线 、 序 号 上 面 这 根 横 线 和 明细 栏 的 坚 线 是 粗 实 线 ， 
其 余 细 是 实 线 ) 。 

14) 选择 代表 塑 件 的 主要 特征 三 维 造型 ( 按 正 等 轴 测 图 或 正二 轴 测 图 要 求 》 放 在 总 装 
图 的 右边 适当 位 置 ， 要 求 与 装配 图 方向 一 致 。 


第 二 节 ”注塑 模具 装配 图 画 法 


注塑 模具 的 画 法 按 机 械 制 图 的 国家 标准 规定 绘制 ， 考 虑 到 模具 图 的 特点 ， 人 允许 采用 一 些 
常用 的 习惯 画 法 : 

1) 实心 零 部 件 、 紧 固件 ， 均 按 不 剖 绘 制 。 

2) 两 相 邻 的 接触 面 规定 只 画 一 条 线 ， 但 当 两 相 邻 零件 的 基本 尺寸 不 相同 时 ， 即 使 间隙 
很 少 ， 也 需 画 出 二 条 线 。 

3) 两 相 邻 零 部 件 的 剖面 线 的 倾斜 (45") 方向 应 相反 。 新 标准 规定 ， 在 不 致 引起 误解 的 
情况 下 ， 齐 面 符 导 可 以 省 略 ; 一 般 在 模具 装配 图 中 可 以 不 加 剖面 线 。 

4) 模具 装配 图 的 布局 一 般 主 视图 在 左上 角 。 习 惯 上 把 动 模 作 为 俯视 图 。 在 俯视 图 中 也 
可 以 绘制 动 模 和 定 模 各 一 半 的 视图 (需要 时 再 绘制 其 他 视图 ) 。 

5) 塑 件 (红色 表示 ) 绘制 成 剖 视 图 或 断面 图 ， 并 作 剖 面 线 ， 动 、 定 模 等 可 以 不 作 剖 面 
线 。 

6) 零件 的 工艺 要 素 如 倒 角 、 退 刀 模 、 圆 角 及 模板 外 形 倒 角 等 不 必 画 出 。 

7) 视图 右 下 角 或 左下 角 (最 好 在 右 下 角 ) 为 基准 角 ， 并 以 偏 移 的 导 柱 孔 为 基准 角 ， 一 
般 在 右 下 角 下 左下 角 。 

8) 在 模具 中 ， 大 多 数 习 惯 采 用 简化 画 法 绘制 弹簧 ， 用 双 点 画 线 表示 。 当 弹簧 个 数 较 多 
时 ， 在 俯视 图 中 可 只 绘制 一 个 ， 其 余 只 绘制 帘 座 示意 。 

9) 直径 尺寸 大 小 不 同 的 各 组 孔 可 用 涂 色 、 符 号 、 阴 影 线 区 别 。 

10) 相同 的 零件 组 或 同一 规格 、 尺 十 的 内 六 角 螺 钉 和 圆柱 销 ， 在 模具 总 装配 图 中 的 剖 视 
图 中 可 各 画 一 个 ， 其 余 只 需 在 装配 位 置 上 画 出 中 心 线 表 示 。 当 剂 视图 中 不 易 表 达 时 ， 也 可 从 
俯视 图 中 引出 件 号 。 内 六 角 螺 钉 在 俯视 图 中 用 双 圆 表示 (螺钉 头 外 径 和 窝 孔 ) ， 圆 柱 销 在 俯 
视图 中 用 单 圆 (并 在 1/4 圆 内 涂 黑 ) 表示 ， 当 剖 视 位 置 比较 小 时 ， 螺 钉 和 圆柱 销 可 各 画 一 
半 。 在 总 装配 图 中 ， 螺 钉 过 孔 一 般 情况 下 要 绘制 出 。 

相同 的 零件 组 或 同一 规格 、 尺 寸 的 内 六 角 螺 钉 、 圆 柱 销 、 管 接头 、0 形 密封 圈 等 所 处 的 
位 置 在 不 同 部 件 上 ， 零 件 编号 不 能 共用 。 

11) 当 螺 钉 、 定 位 销 零件 用 虚线 表达 时 ， 不 能 在 零件 处 引出 线 ， 可 在 其 中 心 线 处 绘制 引 
出 线 。 

12) 在 装配 图 中 可 用 第 三 角 画 法 的 配置 型 式 。 

13) 第 一 角 画 法 与 第 三 角 画 法 需要 有 标记 。 
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第 三 节 ”注塑 模具 装配 图 画图 顺序 


由 于 模具 项 目 周 期 较 短 ,为 了 争取 时 间 ， 很 多 模具 企业 先 画 模具 结构 草图 ， 用 于 模具 结 
构 设 计 评 审 ， 根 据 评审 结果 再 进行 三 维 造型 ， 最 后 用 三 维 实体 转 二 维 零 件 图 及 装配 图 。 

注塑 模具 装配 图 的 画图 上 顺序， 一般 按 以 下 顺序 进行 绘图 : 

1) 首先 按 图 线 的 型 式 及 其 应 用 标准 建立 图 层 (已 建立 标准 块 的 引进 即 可 用 )。 

2) 用 塑 件 产品 二 维 图 样 (没有 二 维 图 样 把 塑 件 三 维 实体 造型 转换 成 二 维 图 样 )， 选 择 
最 能 代表 塑 件 的 结构 形状 、 特 征 的 二 维 图 样 作为 主 剖 视图 和 左 剂 视 网 ， 塑 件 内 形 图 的 反 向 视 
图 作为 动 模 的 俯视 图 ， 把 塑 件 的 内 形 视图 作为 定 模 的 仰视 图 。 

3) 把 转 好 的 二 维 视图 的 塑 件 所 有 尺寸 ， 按 塑料 的 成 型 收缩 率 换算 成 模具 制造 尺寸 。 

4) 把 塑料 图 层 改 为 红色 图 层 ， 并 处 理 好 不 必要 的 虚线 和 过 渡 线 、 实 线 。 

5) 把 转换 处 理 好 的 二 维 图 按 视图 布局 放 在 适当 位 置 ， 并 分 别 建立 各 视图 的 X-Y 坐标 的 
中 心 线 。 

6) 绘制 动 模 (一 般 动 模 画 好 后 再 画 定 模 ) 、 绘 制 动 模 的 封 塑 量 。 

7) 绘制 动 、 定 模 的 PL 线 (分 型 面 )。 

8) 绘制 浇注 系统 、 浇 道 、 浇 口 、 浇 口 套 及 定位 的 俯视 图 。 

9) 绘制 抽 芯 机 构 。 

10) 绘制 模 架 (选用 标准 模 架 ) ， 导 向 结构 和 防止 动 、 定 模 的 错位 结构 等 有 关 有 零件。 

11) 温 控 系统 (浇注 系统 及 热流 道 ， 动 、 定 模 )。 

12) 顶 出 机 构 (不 同 直径 的 顶 杆 及 位 置 、 斜 顶 杆 、 顶 杆 板 、 顶 杆 固 定 板 、 复 位 杆 、 支 承 
柱 、 顶 板 导 套 、 弹 簧 、 限 位 柱 等 。 

13 ) 绘制 排 气 柳 、 起 模 槽 。 

14) 其 他 附件 、 标 准 件 〈 耐 磨 块 、 锁 模块 、 吊 环 ) 。 

15) 标注 模具 的 外 形 尺 寸 及 各 模板 的 厚度 ， 顶 出 行程 、 各 模板 模 芯 滑 块 、 定 位 圈 等 尺寸 
及 装配 配合 要 求 等 。 

16) 绘制 注塑 机 拉杆 尺寸 〈( 双 点 画 线 ) 。 

17) 要 按 顺 序 编制 零件 序号 、 填 写 明 细 栏 内 容 。 

18) 填写 标题 栏 。 

19) 填写 技术 要 求 。 

20) 核对 、 审 核 、 签 名 。 












































第 十 童 ” 注 塑 模具 装配 图 画 法 常见 
的 错误 与 正确 对 比 





常见 的 模具 装配 图 不 规范 的 和 错误 画 法 可 归纳 为 : 图样 画 法 错误 、 尺 寸 标 注 错 误 、 模 具 
结构 错误 。 





第 一 节 ”装配 图 的 图 样 画 法 正 误 图 例 


1) 避免 简易 画 法 错误 : 在 图 10-1a 中 标记 a 处 ， 缺 少 了 一 根 中 心 线 ， 简 易 画 法 需要 画 
上 男 一 个 内 六 角 螺 和 钉 的 中 心 线 ， 如 图 10-1b 标记 a 所 示 。 








a) 错误 


图 10-1 简易 面 法 

2) 在 装配 图 中 ， 零件 要 按 顺 时 针 或 道 时 针 编 码 ， 不 能 混乱 或 中 间 穿 插 。 在 图 10-2a 中 6 
处 的 编码 四 与 标记 a 处 的 编码 的 没有 按 顺 序 编码 ， 应 如 图 10-2b 所 示 ，W9 与 的 之 间 位 置 对 调 
才 对 。 

3) 过 渡 线 画 错 : 如 图 10-3a 中 标记 a 处 ， 导 柱头 部 的 过 渡 线 画 错 ， 应 如 图 10-3b 所 示 。 

4) 分 界线 画 错 : 在 图 10-3a 中 标记 4 处 导 柱 的 分 界线 画 成 粗 实 线 ， 应 如 图 10-3b 所 示 ， 
画 为 细 实 线 。 






































图 10-2 ”装配 图 零件 编码 按 顺 序 
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b) 正确 
图 10-2 ”装配 图 零件 编码 按 顺 序 ( 续 ) 
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a) 错误 


图 103 过渡 线 和 分 界线 的 画 法 

5) 分 界线 没 画 : 在 图 10-4a 的 标记 a 处 , 没有 画 上 和 斜 导 柱 的 分 界线 ， 应 如 图 10-4b 所 
示 男 法 。 

6) 齐 视 图 中 要 注意 不 能 缺少 台阶 线 : 在 图 10-4a 的 标记 卢 处 ， 缺 了 小 型 芯 的 台阶 线 ， 
应 如 图 10-4b 所 示 画 法 。 
































图 10-4 ”线条 不 能 于 


178 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 








7) 装配 图 的 零 部 件 不 能 遗漏 。 在 图 10-5a 的 标记 a 处 ， 内 六 角 吊 环 螺钉 没有 画 上 ， 应 
如 图 10-5b 所 画 (同时 在 装配 图 的 左 视图 画 上 相应 的 是 环 螺钉 侧 向 视图 ) 。 





























a) 错误 





图 10-5 ”装配 图 零件 不 能 遗漏 

8) 装配 图 中 零 部 件 的 水 路 铭牌 不 能 遗漏 。 如 图 10-6a 中 标记 a 处 、5 处 没有 表达 模具 
的 动 、 定 模 铭 牌 组 件 编码 。 应 如 图 10-6b 所 示 ， 在 a 处 、5 处 有 编码 人 @、 的 ， 并 在 明细 栏 内 
要 写 上 相应 的 序号 及 内 容 。 














图 10-6 水 路 铭牌 不 能 遗漏 
9) 装配 图 的 剖 视图 中 不 应 出 现 多 余 的 线条 。 如 图 10-7a 的 标记 a 处 ， 在 剖 视 图 中 ， 动 
模 垫 板 的 外 形 轮廓 线 不 能 穿 过 内 六 角 螺 钉 处 ， 应 如 图 10-7b 所 示 。 

















a) 错误 b) 正确 
图 10-7” 齐 视 图 中 被 遮挡 的 线 不 画 
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第 二 节 ”尺寸 标注 正 误 图 例 





在 装配 图 中 ， 要 求 标注 必要 的 太 十 〈 零 件 重 要 的 装配 太 寸 、 外 形 矿 寸 、 模 具 与 注塑 机 
的 参数 太 寸 、 顶 出 行程 、 热 流 道 模 具 的 喷嘴 装配 太 才 等 ) 。 图 10-8a 标记 a 处 ， 动 、 定 模 的 
型 世 尺 才 没 有 标注 ， 应 如 图 10-8b 所 示 ， 标 注 装配 类 别 或 公差 尺寸 。 






























































b) 正确 


图 10-8 ”必要 的 尺寸 不 能 涯 


第 三 节 模具 结构 画 法 正 误 图 例 





1) 有 的 装配 图 的 主 视图 选择 不 当 ， 没 有 利用 塑 件 的 主要 特征 来 画 装配 图 。 

2) 有 的 装配 图 中 没有 清楚 地 表达 模具 的 各 系统 结构 (如 浇 口 、 浇 道 、 滑 块 、 斜 项 杆 抽 
蕊 机 构 ) 和 塑 件 特征 。 

3) 零 部 件 的 结构 或 位 置 表达 错误 : 

J 图 10-9a 中 ， 垃 圾 钉 的 位 置 应 与 复位 杆 在 同一 中 心 线 置 上 。 应 如 图 10-9b 所 示 。 

G@ 如 顶板 导 套 与 项 杆 固 定 板 的 配合 面 之 间 没 有 间 际 ， 如 图 10-10a 序号 a 处 ， 没 有 间 际 




















.180 . 注塑 模具 图 样 画 法 及 正 误 对 比 图 例 








a) 错误 b) 正确 


图 10-9 零件 位 置 不 能 表达 错误 
设计 是 错误 的 。 应 如 图 10-10b 所 示 留 出 间隙 ， 和 否则 不 容易 拆 印 。 

@) 在 图 10-10a 序号 处 顶板 导 柱 与 动 模 热 板 之 间 ， 没 有 间 际 设计 是 错误 的 ， 因 模具 在 
注塑 成 型 时 ， 动 模 垫 受热 孔 距 增 大 ， 而 项 杆 固定 板 、 顶 板 及 动 模 固 定 板 没有 受热 ， 这 样 三 者 
不 会 在 同一 轴线 上 ， 顶 杆 固 定 板 与 顶板 在 顶 出 时 不 会 运动 自如 ; 所 以 ， 应 如 图 10-10b 所 示 ， 
要 有 较 大 间 际 ， 画 成 双 线 。 
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a) 错误 


图 10-10 间 际 不 能 没有 
4) 避免 两 零件 转折 处 的 接触 面 没 有 倒 角 的 画 法 错误 : 在 图 10-11a 中 ， 动 定 模 装配 转折 
处 没有 倒 角 避 空 ， 见 放大 图 。 动 定 模 闭 配 转 折 处 要 有 倒 角 避 空 ， 以 保证 动 、 定 模 配 合 处 的 完 
全 接触 ， 如 图 10-11 所 示 。 








a) 错误 


图 10-11 接触 面 转折 处 结构 件 的 画 法 
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5) 相配 合 的 零件 ， 在 同一 方向 ， 应 避免 有 两 组 以 上 的 接触 面 同 时 接触 (有 两 组 以 上 的 
接触 面 ， 很 难保 证 其 加 工 精度 ， 造 成 了 加 工 困难 ) 。 
@ 图 10-12a、 图 10-12c 在 同一 方向 上 有 二 组 平面 接触 ， 结 构 上 面 法 错误 ， 应 如 图 10- 


12b、 图 10-12d 所 示 。 


c) 错误 d) 正确 
图 10-12 ”同一 方向 不 要 重复 定位 

@) 图 10-13a 的 端 盖 、 两 平面 同时 接触 ， 应 如 图 10-13b 使 一 个 面 接触 。 
@ 图 10-14a 同 轴 两 轴 径 与 孔 同时 接触 ， 画 法 错误 ， 应 如 图 10-14b 所 示 。 


说 州 作 下 区 下 水 


a) 不 好 b) 好 a) 不 好 b) 好 


























图 10-13 ” 端 盖 两 平面 不 要 同时 接触 图 10-14 同 轴 两 轴 表 面 不 能 与 孔 同 时 接触 

















6) 如 图 10-15 装配 图 序号 的 引线 画 法 错误 ， 引 线 应 该 是 斜 的 ， 不 能 垂直 或 水 平 的 ， 应 
如 图 10-2 所 示 。 
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错误 


图 10-15 ”装配 图 序号 引线 画 法 
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3 “| 复位 杆 耐 磨 块 螺钉 M5X12 4 台湾 螺钉。 [EZA-13012-28004 
复位 杆 耐 磨 块 | ~ D20x10 4 S45C FZA-13012-15001 I 
轻 小 载荷 SSWF( 黄 ) SSWL-30-125 | 4 PUNCH |EZA-1301227009 
复位 杆 D15X155 4 龙 记 标准 。 |FZA-13012-27017 
垃圾 钉螺 钉 M6X12 (平头 ) | 8 | 台湾 螺钉 。 |FZA-H301228009 
垃圾 钉 D25X6 8 标准 件 |FZA-HB01227010 
限 位 柱 螺钉 | M6x25 台湾 螺钉。 |FZA-1301228008 
项 出 限 位 柱 D28X19 2 S45C FZA-13012-26002 
圆 顶 杆 EPJN 5-200 1 PUNCH |FZA-13012-27004 | 
加 托 贺 顶 杆 ES?4N 3-200-2-80| 10 | PUNCH lrza-1301227006| i 
动 模 镶 芯 螺钉 MI0X55 4 台湾 螺钉 。 |EZA-13012-28006 
模具 吊环 MI16 1 FZA-13012-27019 
导 套 D25X80 4 龙 记 标准 。 |FZA-01227014 
动 模 平 行 块 -2 55X55X10 4 S45C FZA-13012.25006 .| 
定 模 镶 芯 170X95X55 1 718H FZA-13012-11001 
导 柱 D25X140 4 龙 记 标准 。 |FZA-13012270B3| 
定 模 镶 芯 螺 钉 M8X45 4 | ”台湾 螺钉 。 |FZA-13012-28001 
浇 口 套 BA-SKD6I-12-75-SRI 1 正 钢 FZA-13012-17001 
定位 圈 D100X15 1 S45C FZA-13012-16001 
密封 图 OORPIL | 2 | PUNCH |FzA-t0217002| | 
水 堵 ( 螺 塞 ) PT1/8 5 | 标准 件 |FZA-13012-17003| 
26 | 锁 模 块 ZZ73B-20 2 开 模 师 FZA-13012-27011 
25 | 滑 块 镶 件 -2 60X36X18 2 718HH |FzA-13012-22002 
24 | 水 堵 ( 螺 塞 ) PTI8 | 15 标准 件 |FZA-1301227008| H 
23 | 密封 图 | oogPU | 2 | PUNCH |FzA-30l22700 
22 | 模 脚 螺钉 M14X120 6 台湾 螺钉 |FZA-13012-28020| 
支承 柱 D38X90 4 S45C FZA-13012-26001 
动 模 项 针 面板 270X150X15 1 S50C FZA-13012-20003| 
动 模 顶 针 底 板 270X150X20 1 S50C FZA-13012-20004| 
支撑 柱 螺钉 MI10X30 4 台湾 螺钉 |Fza-13012-28010| 
动 模 底板 300X270X25 1 gs50C [EzA-13012-20005 
D16X130 4 龙 记 标准 。 |FZA-1301227015 
D16X33 4 龙 记 标准 。 |FZA-1301227016 
270x90X48 2 S50C |FzA-1301220002 
75X55X0.5 2 6061 铝 。 |FZA-13012-27018| i 
270X250X90 1 S50C FZA-13012-20001 
170X95X65 1 718H FZA-13012-21001 
| lox47x10 2 $45C FZA-13012-25004 | 
19X15X15 4 S45C FZA-13012-22005| 
47X120X33 2 P20H FZA-13012-22003 
80X20X8 2 S45C FZA-13012-25003| 
59X30X18 2 718HH |FZA-13012-22001 1 
| AAPZ 16-80-N30| 2 PUNCH |ezA-13012-27001 
71X90X54 2 P20H FZA-13012-22004| 
| ”| 270x250xg0 | 1 S50C FZA-13012-10002| ni. 
M14X30 4 台湾 螺钉 |EZA-13012-28018 
300X270X25 1 S50C FZA-13012-10001 
规 格 数量 
三 
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标记 | 处 数 | 分 区 | 版 本 


塑 件 材料 





PA6 GF15 


客户 名 称 | 芜湖 瑞 肚 













0.5% 





产品 名 称 | “按钮 外 过 











技术 要 求 : 
1. 所 有 模板 外 形 倒 角 为 C2， 其 余 未 注 倒 角 为 C1。 
2. 动 、 定 模 分 型 面 接触 面 不 得 大 于 0.03mm。 





设计 大 胎 飞 ots114 制图 
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吴 彩 红 |2014-11-6| 
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产品 图 号 
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图 9-1 注塑 模具 装配 图 





电话 服务 

服务 咨询 热线 : 010-88361066 

读者 购书 热线 : 010-68326294 
010-88379203 


网 络 服 务 
为 中 华 崛 起 传播 智慧 | 机 工 官网 : www.cmpbook.com 
机 工 官 博 : weibo.com/cmp1952 


地 址 :北京 市 百 万 庄 大 街 22 号 人 www.golden-book.com 


务 网 : www.cmpedu.com 
邮政 编码 :100037 | 封面 无 防伪 标 均 为 盗版 


策划 编辑 @ 何 月 秋 / 封面 设计 @ 马 精明 


a it 本 书 由 出 自 机 械 世家 的 石 世 玺 高 级 工程 师 编 

， 第 一 章 至 第 六 章 前 述 了 机 械 制 图 的 基础 知识 及 相关 的 国家 
了 还 涉及 视图 、 剖 视图 的 画 法 要 求 、 模 具 零 件 图 样 的 尺寸 
标注 和 要 求 等 ， 第 七 章 至 第 十 章 的 零件 图 和 装配 图 的 图 例 ， 大 
多 数 来 自 于 模具 企业 所 设计 的 图 样 。 作 者 通过 分 类 筛选 作为 案 
例 ， 对 常见 的 错误 画 法 和 标注 进行 了 分 析 ， 并 给 出 了 正确 画 
法 ， 同 时 详解 讲解 了 注塑 模具 的 零件 图 和 装配 图 的 绘制 要 求 。 
本 书 能 帮助 读者 提升 模具 图 样 的 设计 水 平 ， 使 所 设计 的 图 样 质 
量 达到 要 求 。 
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